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In this study, physical risk factors were measured for employees in a
selected weaving mill in Adana and their results were evaluated.

Considering the current needs of the employees, measurements such as
noise, thermal comfort, vibration, and dust related to occupational safety and
worker health were made, these measurements made according to the standards
were evaluated and recommendations were made to the enterprise for unsuitable
results.
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GENISLETILMIS OZET

Sanayilesmenin ¢ok biiyiik hizla gelistigi ¢agimizda, ¢alisanlarin ¢aligma
ortamlarinin saglikli ve giivenli hale getirilmesi, is kosullarinin ve is ¢evrelerinin
insanca bir yaklagim ile iyilestirilmesi, sadece sanayilesme yolundaki iilkelerde
degil, sanayilesme agisindan onemli atilimlar1 gergeklestirmis olan iilkelerde de
¢ok biliylilk 6nem arz eden bir sorun olma o&zelligini korumaktadir. Caligma
kosullarinin daha insancil hale getirilmesi diyebilecegimiz bu yaklasim; insan
faktorli, is diizeni, is¢i saghgi, is hijyeni, i giivenligi gibi 6nemli uzmanlik
alanlarii iceren genis arastirma ve uygulama alanidir. Bu alanda idari kadrolar,
miihendisler, kimyagerler, igyeri ve koruyucu hekimlik uzmanlari, yardimci saglik
personeli ve ergonomi uzmanlar1 gibi ¢ok cesitli alanlardan gelen bir¢ok uzmanin
beraber calismasi kaginilmaz bir zorunluluktur. Temelde ise, gerekli tanimlar
yapildiktan sonra is yerinde alinacak basit Onlemler dahi, is¢i sagligi ve is
giivenligi acisindan 6nemli yararlar saglayabilir. Ayrica is yerinin 6zel kosullarina
gore cesitli sakincalar zararsiz diizeye indirilebilir ve etkili bir egitimden
gecirilmesi, devamli bir denetim diizeninin kurulmas1 gibi yaklagimlar
vurgulanmalidir.

Isci saghpi, kavram olarak calisan bir kisinin ¢alisma kosullar1 ile
kullanilan arag ve gereclerden dogabilecek tehlikelerden arinmig veya bu
tehlikelerin asgari diizeye indirildigi bir is ¢evresinde huzurlu bir bigimde
yasayabilmesini anlatir.

Bu tez calismasinda oncelikle isci saghigi ve is giivenligi kavramlarina
genel olarak agiklanmig, tekstilde dokuma islemi kisaca 6zetlenmis, dokuma
isletmelerinde is saghigt ve giivenligini etkileyen fiziksel risk faktorleri
agiklanmustir.

Adana’da se¢ilmis bir dokuma isletmesinde fiziksel risk etmenlerinin
degerlendirilmesi lizerine uygulamali bir ¢alisma yapilmistir. Dokuma islemlerinde

caliganlarin maruz kaldiklar1 ve bundan olumsuz etkilendikleri diisiiniilen ¢alisma
I



sartlarina, diinyaca kabul gormiis Olglim standartlart kullanilarak asagidaki
Ol¢iimler yapilmis ve standart sonucuna gore isletmenin uygun olup olmadig tespit

edilmistir.

e Kisisel Maruziyet Giiriiltii Olgiimleri TS 2607 ISO 2005 (Bu standart
09/11/2020 tarihinde giincellenmis olup yeni standart TS ISO 1999
olmustur).

e Kisisel Titresim Maruziyeti Olgiimleri TS EN ISO 5349-1/2005

e Termal Konfor PMV-PPD Olgiimler TS EN ISO 7730

e Aydinlatma Olgiimleri COHSR 928-1-IPG-039/2009

e Kisisel Solunabilir Tozlarin Konsantrasyonu Ol¢iimleri MDHS:14/3:2000

Bu oOlgiimlerin  sonuglar1 yeni kurulacak olan dokuma isletmelerinin
dokuma salonlarmin is gilivenligi ve is¢i sagligi acisindan dikkate alinarak
kurulabilir veya mevcut durumda kurulu halde bulunan dokuma salonlarmin ig

giivenligi ve is¢i saglig1 agisindan iyilestirmesi amaciyla kullanilabilinir.
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TESEKKUR

Tez c¢aligmam siliresince her yonden olumlu destegini gordigiim,
aragtirmanin planlanmasi, yiiriitiilmesi, degerlendirilmesi ve sonuglandirilmasinda
her tiirlii 6zveriyi ve yardimi esirgemeyen danigman hocam saym Dog. Dr. Fiisun
DOBA KADEM’e, bu aragtirmanin gerceklesmesinde biiylik emegi olan basta
fabrikanin calisanlarina ve ¢esitli yardimlariyla emegi gecen biitiin arkadaslara
tesekkiirlerimi sunarim.

Bu siire¢ boyunca her zaman yanimda olan esim Elif OYMA KESCI’ ye

gosterdigi sabir ve yardimlarindan dolay1 tesekkiir ederim.
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1. GIRIS Ozan KESCI

1. GIRIS

Sanayilesmenin ¢ok biiyiik hizla gelistigi ¢agimizda, ¢alisanlarin ¢aligma
ortamlarinin saglikli ve giivenli hale getirilmesi, is kosullarmin ve is gevrelerinin,
insanca bir yaklagim ile iyilestirilmesi, sadece sanayilesme yolundaki iilkelerde
degil, sanayilesme agisindan onemli atilimlar1 gerceklestirmis olan iilkelerde de
¢ok biliylilk 6nem arz eden bir sorun olma o&zelligini korumaktadir. Caligma
kosullarinin daha insanca diyebilecegimiz bu yaklagimi; insan faktorii, is diizeni,
isci sagligl, is hijyeni, is giivenligi gibi dnemli uzmanlik alanlarini igeren genis
arastirma ve uygulama alanmidir. Bu alanda idari kadrolar, mihendisler,
kimyagerler, igyeri ve koruyucu hekimlik uzmanlari, yardimer saglik personeli ve
ergonomi uzmanlar1 gibi ¢ok c¢esitli alanlardan gelen bircok uzmanin beraber
calismasi kacinilmaz bir zorunluluktur. Temelde ise, gerekli tanimlar yapildiktan
sonra is yerinde alinacak basit dnlemler dahi, is¢i saghig1 ve is giivenligi acisindan
Oonemli yararlar saglayabilir. Ayrica is yerinin 6zel kosullarina gore g¢esitli
sakincalar zararsiz diizeye indirilebilir ve etkili bir egitimden gegirilmesi, devamli
bir denetim diizeninin kurulmasi gibi yaklagimlar vurgulanmalidir.

Gelisme yolundaki en Onemli amag¢, daha iyi yasam standartlarina
erisebilmektir. Bunun i¢in de tercih edilen yol hemen, en kisa zamanda
sanayilesmektir. Bu nedenle gelismis teknolojileri ileri teknoloji tilkelerinden ithal
etme zorunlulugu ¢esitli sakincalar1 da beraberinde getirir. Verimlilik i¢in gelisen
iilkelerin insanlar1 daha uzun siire ¢alismakta, daha ¢ok yorulmaktadirlar. Ayrica
agir bir mental yiik altinda kalmakta, meslek hastaliklar1 ve i kazalar1 gibi
sakincalar ile sosyal yapiy1 zorlayici siire¢lerden de ge¢mektedirler. Teknoloji
transferinin getirdigi bu sakincalar, iilkeden iilkeye farkli diizeylerde etkili
olmasina ragmen, yine de zorlayict olmaktadir. Yeni kurulan endiistrilerin kar
amaciyla igletilmesi, insancillastirma konularinin belli bir Olgiilerde de olsa
ihmaline neden olabilmektedir. Modern teknolojinin yaklasimi ise ¢ok farklidir.

Cagdas endiistri iilkelerinde c¢alisma kosullarin iyilestirilmesi ile isyeri
1



1. GIRIS Ozan KESCI

atmosferinin gelistirilmesi 6nemli sayilir. Bunda ise bir verimlilik sorunu ve
giderek gelisen endiistriyel kalkinmanin temeli oldugu bilinci yer alir. insanin
isinin insana uygun olmasimi temel kabul eden ergonomi bilim alani ¢alisanlarin
giivenligini ve is goérme rahatligini saglayan oOnlemlerin gelistirilmesi gibi
konularda etkin ve ¢6ziim iireten yaklagimlar gelistirmekte, arag-gere¢ ve makina
tasariminda insan faktorii diisliniilmektedir.

Isci saghg, genel olarak calisan bir kisinin ¢alisma kosullari ile kullanilan
ara¢ ve gereclerden dogabilecek tehlikelerden arimis veya bu tehlikelerin asgari
diizeye indirildigi bir is ¢evresinde huzurlu bir bicimde yasayabilmesini anlatir.

Calisma ortaminda c¢esitli risk faktorleri sonucunda hastaliklar ve kazalar
olmaktadir. Fiziksel cevre faktorleri bunlardan ilk olarak akla gelenleridir.
Aydinlatma, giiriiltli, 1s1, nem, toz, havalandirma gibi fiziki etkenler yaninda
kullanilan kimyasal maddeler de risk tasiyan ana faktorlerdendir. Binanin teknik
ozellikleri, zemin ddsemeleri, kapilar, yangin c¢ikislari, merdivenler, elektrik
tesisat1 gibi bina ile ilgili detaylar da ¢alisan saghigi ve giivenliginde risk yaratici
rol oynayabilmektedir. Ergonomi bilim dalinin is saglhigia katkis1 yillardan beri
artarak devam etmistir. Bu nedenle de isletmelerde ¢alisma ve dinlenme siireleri,
beslenme, is arkadaslariyla iliskiler, motivasyon, yorgunluk ve stres gibi konular da
is yerindeki risk kapsamina giren énemli konulardandir.

Modern diinyamizda biiyiik oranda insan ve verim kayiplarina yol olan is¢i
sagligr ve is giivenligi alanina yapilacak yatirimlarin saglam gerekceleri vardir.
Konu 6ncelikle insani sorun olarak, daha sonra da ulusal verimlilik sorunu olarak
onem tasir. Isci saghig1 ve giivenligi konusunda firmalarin sisteme ve bu konuda
organizasyona ihtiya¢ vardir. Firmalarda devletin yasalarda ve tiiziiklerde
ongordiigli konular1 da dikkate alarak gerekli ekipler kurulmalidir. Firmalar hem
genel hem de kendi branslarina 6zel tiim tehlikeleri analiz etmeli, riskleri
degerlendirmeli ve buralardan yola c¢ikarak sistemlerini kurmalidirlar. Egitim
planlart yapilmali ve is¢i saghgi ve is giivenligi bilinci yoneticilerde dahil tiim

calisanlara verilmeye ¢alisiimalidir.
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Sonug olarak is¢i sagligi yalnizca tip bilimlerinin degil, miihendislik, idari
ve sosyal birimlerin 6nemli konularindan biridir. Boylesine ¢ok bilim dalini
ilgilendirmekte ve bu durum ekip ¢aligmasini zorunlu kilmaktadir.

Bu tez galigmasinda is¢i sagligi ve is giivenligi kavramlaria genel olarak
bir bakis yapildiktan sonra dokuma deginilecek ardindan igyerlerinde ortaya
¢ikabilecek saglik sorunlari, ¢alisma ortaminda risk tasiyan faktorler, saglik ve
giivenlik onlemleri incelenecek, se¢ilmis dokuma igletmesinde isci saglhigi ve is
giivenligi organizasyonu irdelenecektir.

Bu ¢alismanin amac1 tehlikeli risk grubuna giren dokuma isletmelerinde is
saglig1 ve giivenligi konusunda fiziksel risk etmenlerinin degerlendirilmesi {izerine
uygulamali bir ¢aligma hazirlamak ve elde edilen sonuglarla isletmeye onemli

katkilar saglamaktir.

1.1. is Saghg ve Giivenligi Kavram
Bu bélimde, tez kapsaminda islenen konu ile ilgili temel kavramlar ve

kanunlar agiklanacaktir.

1.1.1. Calsan, isveren, isveren Vekili, Sigortali Kavramlari

Isci, isveren, isveren vekili ve isyeri kavramlari, 4857 sayili is Kanunu’nun
2. Maddesinde acgiklanmaktadir. Buna gére Madde 2’de bir is sdzlesmesine
dayanarak calisan kisiye is¢i, is¢i ¢aligtiran gergek ve tlizel kisiye yahut tiizel
kisiligi olmayan kurum ve kuruluslara igveren, isveren tarafindan mal ve hizmet
iretmek amaciyla maddi olan veya olmayan unsurlar ile isginin birlikte
orgiitlendigi birime isyeri denilmektedir. Isverenin isyerinde iirettigi mal veya
hizmet ile nitelik yoniinden bagliligi bulunan ve ayni yonetim altinda orgiitlenen
yerler ile dinlenme, ¢ocuk emzirme, yemek, uyku, yikanma, muayene ve bakim,
beden ve mesleki egitim ve avlu gibi diger eklentiler ve araglarda isyerinden

sayildigi belirtilmektedir. Isveren adina hareket eden ve isin, isyerinin ve
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isletmenin yoOnetiminde goérev alan kimselere isveren vekili denilmektedir

(CSGB,2005).

1.1.2. Kaza Kavram ve is Kazasi

Kasit unsuru olmadan, beklenmedik bir anda meydana gelen ve arzu
edilmeyen bir bi¢imde sonuglanan olaya ‘kaza’ denilmektedir (Miingen,2005). Bu
genel tanim iizerinde yaygin bir goriis birligi bulunmasma ragmen ‘is kazasr’
kavrami hakkinda farkli yaklasimlar bulunmaktadir. Meydana gelen olaylarin is
kazasi olup olmadig1 konusundan yapilan incelemeler ve tartigmalar sonucu, bu
kavram, teknik acidan is giivenligi ve hukuksal acidan is kazas1 kavrami olarak iki
ayr1 yaklasimla ele alinmistir (Miingen,2005).

Teknik agidan is kazasi, kisilere zarar veren olaylarin yani sira isyerindeki
makineler, tesisat ve tertibata zarar veren olaylari, hatta isyerinde canli veya cansiz,
hicbir seye zarar vermeyen fakat igin tamamlanmasina engel olan veya aksatan
olaylar da is kazas1 olarak nitelendirilmektedir (Miingen,2005).

Cansizlara zarar veren veya bir faaliyetin durmasina veya kesintiye
ugramasina neden olan olaylar ise is arizasi kapsamina girmektedir. Kazanin
olusumuna gore, tiim kazalarda bes temel faktorden olusan bir zincir
bulunmaktadir (Miingen,2005).

Kaza zinciri faktorii asagidaki gibi siralanmaktadir.

e Doga Kosullar

e Kisisel Eksiklikler

e  Giivensiz Durum ve Davranislar
e Kaza

e Zarar (Oliim, Yaralanma)

‘Doga kosullar1’ diye adlandirilan birinci faktdr onlenemeyen bir faktordiir.

Insan-malzeme diismelerinin ve zemin kaymalarinin dogadaki yer ¢ekimi
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nedeniyle olustugu, elektrik enerjisinin Oldiiriicii etkisinin bulundugu, kiiciik
kivileimin patlamaya veya yangina neden olabilecegi ve buna benzer ornekler
doganin yapisindan var olan ve dnlenmesi miimkiin olmayan bazi 6zelliklerdir. Bu
nedenle kaza zincirinin ilk halkasmi olusturmaktadir. Insanoglunun hatasiz ve
eksiksiz olmamasindan dolay1 kaza zincirinin ikinci halkasinda ‘kisisel eksiklikler’
yer almaktadir. Bu faktorle insan yapisindaki yetersizlikler belirtilmektedir.
Fiziksel ve ruhsal agidan insanin sahip oldugu yetenekler kisitli olmakla beraber
kazalardan korunmak i¢in yeterli degildir. Ayrica bazi kisisel oziirler nedeniyle de
kaza riski artmaktadir. Kaza zincirinde yer alan en 6nemli faktor ‘glivensiz durum’
kavrami genel olarak kazalara yol acan fiziksel eksiklikleri, hatali ve tehlikeli
durumlari icermektedir. ‘Glivensiz davranis’ kavramui ise, ¢alisma sirasinda kazaya
sebebiyet verebilecek dikkatsiz ve tedbirsiz davranmiglari, hatali ve bilgisizce
yapilan hareketleri igermektedir (Miingen,2005).

Is kazasmm diger kaza durumlarindan ayiran énemli bir dzellik, kazanin
isverenin otoritesi altinda iken meydana gelmis olmasidir. Is¢inin beden ve ruh
biitlinligiiniin ihlal edilmemesi gerekir. Viicudun herhangi bir yerinde veya
uzvunda meydan gelen kirik, ¢ikik, kopma veya ezilmeler, estetik ve giizelligin
kaybi, gorme, isitme, koklama gibi duyularm kaybi veya azalmasi beden
biitiinliigiiniin isgalidir.

Isveren, isyerinde is saghigi ve giivenliginin saglanmasi icin her tiirlii
Onlemi almak, arag ve gerecleri noksansiz bulundurmak, iscilerde is sagligi ve
giivenligi konusunda alinan her tiirlii 6nleme uymakla yiikiimlidiir.

Isveren, yukaridaki hiikiimler dahil, kanuna ve sézlesmeye aykir1 davranigt
nedeniyle is¢inin 6liimii, viicut biitiinliigliniin zedelenmesi veya kisilik haklarinin
ihlaline bagli zararlarin tazmini, sozlesmeye aykiriliktan dogan sorumluluk
hiikiimlerine tamamen tabidir.

Is kazas1 is¢inin viicut biitiinliigiine, disaridan gelen harici bir etken sonucu
zarar vermelidir. Kaza ve kazaya ugrayanin yapisina farkli olan bir dis etken

sonucu meydana gelen olaydir. Ornegin elektrik garpmasi, bir patlama gibi...
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Olaym mutlaka is¢inin biinyesinden fizyolojik olarak gelmeyen, disaridan gelen bir
etki olmasi lazimdir. Ancak bu unsurun ¢ok kati bir sekilde ele alinmasini gerekir.

Kazadan sorumlu tutulan kisi veya kisilerin sorumlulugu igin ilk sart
kazanin dig etmenler ile meydan gelen bir olay olmasidir (Ekmekgi, 2009). Distan
gelen bir etken olgusunu ¢ok kati bir sekilde anlamamali ilke olarak is kazasindan
bahsedebilmek i¢in zarar doguran olayin fizyolojik biinye disindaki bir sebepten
kaynaklaniyor olmasi gerekir.

Geligen ve siirekli degisen teknoloji ve ¢aligma durumlari sonucu isverenin
almakla yiikiimlii oldugu sosyal giivenlik tedbirleri artmis ve dis etken olmaksizin
bedeni ve ruhi oziirler de is kazasi kabul edilmis ve isverene sadece is ile olay
arasinda illiyet baginin bulunmadigini kanitlayabilme olanagi taninmastir.

Is kazasinda ani bir olay veya cok kisa bir siire icerisinde olay meydana
gelmelidir. Miidahalenin meydana gelmeden evvel bilinmesi, beklenmesi ve suretle
Onlenmesi miimkiin olmamalidir. Kavram olarak ani, kisa bir zaman dilimini ifade
eder. Diger bir ifadeyle, baslangici ve sonu sabit olan ve bir defalik olus ani bir
olaydir seklinde tanimlanmustir. Is kazasi, aniden veya ¢ok kisa bir zaman aralig
icinde (6rnegin gazdan zehirlenerek yarim saat icinde 6lmek gibi) meydan gelen
bir nedenle ortaya ¢ikan bir olaydir. Ani ve siddetli olmayan olaylardan sakinmak
miimkiin oldugundan bu olaylar is kazas1 olarak kabul edilmezler.

Fakat ani olay kavramini da ¢ok dar yorumlamamalidir. Bundan amag
‘baglangic ve sonu sabit olan tek ve bir defalik olmustur. Bu sebeple, bir
zehirlenme olayinda meydana geldigi gibi, olay ile zarar verici arasinda bir ya da
birkag¢ saatin ge¢cmesi, is kazasmnin anilik niteligini degistirmez. Ciinkii olay tektir
ve bir defada tamamlanmaktadir. Yargitay kararinda, sigortalinin isyerinde tetanus
mikrobu almasi sonucu 6liimii olayini is kazasi olarak nitelendirmistir.

Miidahalenin ani olusu genellikle kazanin nerede ve ne zaman meydana
geldiginin tespitini kolaylagtirir. Bu gibi durumlarda kazanin meydana geldiginin
ispatinda da bir zorlukla karsilasilmaz. Ornegin, otomobili ¢arpmasi, dokuma

tezgahindaki mekigin firlamasi gibi... Ancak bazi hallerde, miidahalenin belirli bir
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siire devam etmesi sonucu kazanin meydana geldigi de goriilmektedir. Ornegin,
zehirli gaz tenefflisii sonucu bogulmalar, giinesin etkisiyle meydan gelen
yaralanmalar sonucunda da kazanin meydan geldigi kabul edilmektedir. Belirtilen
bu gibi durumlarda genellikle, miidahalenin ani olusu s6z konusu olmasa da distan
bir miidahalenin varligi ve miidahalenin kesintisiz devam etmesi aranmaktadir
(Ekmekei, 2009).

Is kazasindan sonra calisan, maddi bir zarar gérmelidir. Is hukukunda is
kazasindan dolay1 olusan maddi zarar is kazasi sonucu is¢inin ugramig oldugu
bedensel, ruhsal zararlar ile gelir kayiplar1 disinda, ileride dogacagi ongdriilen
cesitli zarar kalemleri de dahil edilir. Bu nedenle is¢i, isveren aleyhine ugramis
oldugu kayiplar nedeniyle tazminat davasi agabilir.

Is kazasi kavramimnin literatiirde farkli etkileri on plana cikaran birgok
tanimi vardir.

Is kazasinin genel olarak tammmi konusunda literatiirde dort goriis
bulunmaktadir. Bir goriise gore ‘is yapilirken veya isin yapilmasi dolayisiyla
meydan gelen kaza is kazasidir’. Bu goriis is kazasim oldukg¢a dar bir gerceve
icerisine sokmaktadir. ‘Iscinin, is s6zlesmesinin yerine getirilmesi amaciyla giinliik
yasantist iginde bulundugu sirada meydan gelen kazalarin tiimi is kazasidir’
seklinde tanimlayan goriis ise is kazasinin ¢ergevesini ¢ok genisletmektedir. Diger
bir goriise gore ise ‘iscinin, igverenin otoritesi altinda bulundugu siire iginde
meydan gelen kazalar is kazasidir’. Isverenin otoritesinin nerede baslayip nerede
bittiginin tam olarak belirlenememesi bu goriisiin zayif yoniinii olusturmaktadir.
Otorite teriminden, igverenin emir ve talimat bulunmasi da anlagilabilmektedir.
Boyle oldugunda, is¢inin igveren tarafindan gorev ile bagka bir yere gonderilmesi
durumunda gecen bos zamaninda s6z gelimi tiyatroya gittiginde veya lokantada
yemek yerken bir kazada 6lmesi olaylarinda, isverenin ne gibi otoritesinin veya
emir ve talimatinin bulundugu sorusu akla gelecektir

‘Isin yarattig1 risklerin neden oldugu tiim kazalar is kazasidir.” seklindeki is

kazasini tanimlayan goriisiin ise is kazasini genel olarak en iyi tanimlayan goriis
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oldugu soylenebilir. Bu bakimdan otorite kistasini ¢ok mutlak anlamda anlamamak
yerinde olacaktir. Kazaya ugranildigi sirada gorilmekte olan isin igverenin
cikarlarina (ya da isletme amaglarina) hizmet ettigi hallerde sigortalinin isverenin

otoritesi altinda bulundugunu kabul etmek gerekir.

1.1.3. 6331 Sayih Kanundaki Tanmimin Genis Yorumu

Is saghig1 ve giivenligi mevzuati, genel bir bakis acisiyla bakildiginda
kisisel ve toplumsal huzurun, mutlulugun saglamasi amacina hizmet eden normlar
biitiiniidiir.

30.06.2012 tarihinde yiiriirliige giren 6331 sayili Is Sagligi ve Giivenligi
Kanunu’nda igyerlerine is saglig1 ve giivenliginin saglanmasi ve mevcut saglik ve
giivenlik sartlarinin iyilestirilmesi ve bu kapsamda igveren ve ¢alisanlarin gorev,
yetki, sorumluluk, hak ve yiikiimliilikklerini diizenlemektedir. Kanun is¢i, memur,
sozlesmeli personel ayrimi yapmaksizin tiim ¢alisanlart ayni kapsama almustir.

ISGK” de ise, tanimlar kenar bashkli 3. Maddesi ile is kazas1 kavramni
tanimlama yoluna gitmistir. Ne var ki bu tanimda, 5510 sayil1 Yasa’nin 506 sayil
Yasa hiikmiine paralel olarak 6ngordiigii diizenleme ile buna dayanan igtihadin
yeteri kadar dikkate alindigini ve getirilen tanimin mevcut pozitif diizenlememiz ve
ictihadimiz ile uyumlu oldugunu savunmak ¢ok saglikli degildir. Zira 6331 sayili
ISGK 3. Maddesi g bendi hiikmiine gore is kazas1 ‘isyerinde veya isin yiiriitiimii
nedeniyle meydana gelen, 6liime sebebiyet veren veya viicut biitlinliiglinii ruhen ya
da bedenen &zre ugratan olay1’ ifade eder. Ogretide de kabul edildigi iizere soz
konusu tanimda yazilanin aksine, sadece isyerinde veya isin ylriitimi nedeniyle
meydana gelen kazalar degil, 5510 s. Yasa m.13/I, ¢ hiikmiinde kabul edildigi
iizere, ‘Bir igverene bagl olarak calisan sigortalinin, gorevli olarak isyeri disinda
bagka bir yere gonderilmesi nedeniyle asil igini yapmaksizin gegen zamanlarda’
meydana gelen kazalar da is kazasi olarak degerlendirilebilmektedir. Dolayisiyla, is
sagligt ve glivenligi alaninda yiirlirliige giren 6331 sayili Yasa’nin getirdigi is

kazasi taniminin, 5510 sayili yasaya gore daha dar olmasi nedeniyle isabetli
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olmadig1 ve daha Onemlisi ayni1 kavrami diizenleyen iki yasa hiikmii arasinda
celiski ortaya ¢iktig1 belirtilmelidir. Ilgingtir ki Kanunun madde gerekgesinde,
yapilan tanimin 5510 sayili Kanundaki tanimi da kapsayacak daha iist genel bir
tanim oldugu ifade edilmektedir. Oysa maddenin yiirlirliik metnindeki ifadeden
bdyle bir sonuca varmak pek miimkiin goriilmemektedir.

1475 ve 4857 sayili kanunlarda igverenin is saghigt ve gilivenliginden
sorumlulugu ile bu sorumluluk kapsaminda yiikiimliiliikleri i¢ ice tek maddede
diizenlenmistir (1475 m. 73 ve 4857 m. 77). Yeni kanunda ise, isverenin genel
yukiimliligi basliklt m. 4 de, dnce isverenin is sagligi ve giivenligini saglamaya
iligkin sorumlulugu hakkinda temel ilke ortaya konulmus ve ardindan bu
sorumlulugun icini dolduran esash yiikiimliiliiklere yer verilmistir. ISGK’ nin Is
K.’ dan en 6nemli farki kamu c¢alisanlarinin, is¢i ¢alistiran bagimsiz ¢alisanlarin ve
50 ve daha az isci calisan igyerlerinin de kapsama alinmis olmasidir (Giilesgi,
2014).

6331 sayili Kanunun 2. Maddesinde istisnalar ve kapsam bulunmaktadir.
Gergekten bu Kanun; kamu ve 6zel sektdre ait tiim islere ve isyerlerine, bu
igyerlerinin igverenleri ile isveren vekillerine, ¢irak ve stajyerler de dahil olmak
tizere biitlin caliganlarma faaliyet konularma bakilmaksizin uygulanir. Ancak
fabrika, bakim merkezi, dikimevi ve benzeri isyerlerindekiler hari¢ Tiirk Silahli
Kuvvetleri, genel kolluk kuvvetleri ve Milli istihbarat Teskilat1 Miistesarlig1’nin
faaliyetleri, afet ve acil durum birimlerinin miidahale faaliyetleri, ev hizmetleri,
caligan istihdam etmeksizin kendi nam ve hesabina mal ve hizmet tiretimi yapanlar,
hiikkiimlii ve tutuklulara yoénelik infaz hizmetleri sirasinda, iyilestirme kapsaminda
yapilan is yurdu, egitim, glivenlik ve meslek edindirme faaliyetlerinde ve bu kisiler
hakkinda 6331 sayili Kanun hiikiimleri uygulanmayacaktir.

Kanunun 4. Maddesi igverenin genel yiikiimliiliglinii diizenlemistir.
Isveren her tiirlii tedbiri almakla yiikiimliidiir. Bu maddenin (a), (b) bentlerine
aykirih@m yaptirrmi 26. Madde’de idari para cezasi olarak diizenlenmistir. Is

Kanunundan farkli olarak igverenin is sagligi ve giivenligi organizasyonu kurma,
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saglik ve giivenlik tedbirlerinin degisen sartlara uygun hale getirilmesi ve mevcut
durumun stirekli iyilestirmesi amacina yonelik calismalar yapma yikimliligi
getirilmistir.

Eskiden Isci Saglig1 ve Is Giivenligi Kurullar1 hakkinda Tiiziik uyarinca bu
kurallar Danigman Kurul niteliginde olup, kararlar1 baglayict degildi ve yaptirim
glicii olmamaktaydi. Getirilen yeni diizenlemeyle isverenler is saglig1 ve giivenligi
kurullarinin kararlarini uygulamakla yiikiimlii olmuslardir. Béylelikle bu konuda
cok onemli iglevler listlenebilecek bu kurullar etkin hale getirilmistir.

Kanunun 5. Maddesi’nde igverenin risklerden nasil korunmasi gerektigi ve
miicadele edecegi hususu diizenlenmistir.

Kanunun 8. Maddesi geregi saglik birimi olusturma zorunlulugu kanun
hiikmii haline getirilmistir. Is giivenligi uzmani, isyeri hekimi ve diger saglik
personeli gorevlendirme zorunlulugu 6. Madde ile diizenlenmistir. Isyeri hekimleri
ilk yardim ve acil tedavi disinda kalan tedavi hizmetlerini yerine getirmeyecek is
saglig1 ve giivenligi konusunda koruyucu ve onleyici hizmetleri yerine getirecektir.

Is kazalarmin kayit ve bildirimi m. 14 de diizenlenmistir. Buna gore
isveren is kazalarmin kaydmi tutup gerekli incelemeleri yapmak ve raporlar
diizenlemek ve kazadan sonraki 3 is gilnili i¢inde durumu kuruma bildirmek
zorundadir. Burada sadece kuruma bildirimden bahsetmekle Calisma ve Bolge
Miidirliigiine bildirmek demek degildir. Bu durumda miifettisler kazalari

incelemeyeceginden tim sorumluluk is giivenligi uzmanlarina yiiklenmektedir.

1.1.4. Meslek Hastaligi Kavram

506 sayili Sosyal Sigortalar Kanunu’nun 11. Maddesinin B fikrasinda
meslek hastaligi kavrami; sigortalinin ¢aligtirildigi isin niteligine gore tekrarlanan
bir sebeple veya isin ylriitim sartlar1 yliziinden ugradigi gegici veya siirekli
hastalik sakatlik veya ruhi ariza halleri olarak tanimlanmaktadir. Bu kanuna gore

tespit edilmis olan hastaliklar listesi disinda herhangi bir hastaligin meslek hastaligi
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sayilip sayilmamasi {izerine ¢ikabilecek uyusmazliklar Sosyal Sigorta Yiiksek
Saglik Kurulu tarafindan karara baglanir olarak belirtilmektedir (SSK, 2006).

Caligma bigimlerinden kaynaklanan birtakim nedenler (durus bozuklugu,
psikososyal nedenler) meslek hastaliklar1 olarak goriilebilmektedir. Meslek
hastaliklar1, yol acan sebeplere gore ayristirilabilir.

Bunlar,

e  Kimyasal kaynakli meslek hastaliklar
i. Agir metaller
ii. Coziiciiler
iii. Gazlar

e  Fiziksel kaynakli meslek hastaliklari
ii. Giiriltl ve sarsinti
ii. Yiiksek ve alcak basincta calisma
iv. Soguk ve sicakta ¢alisma
v. Tozlar
vi. Radyasyon

e  Biyolojik kaynakli meslek hastaliklar
i. Bakteri kaynakli olanlar
ii. Viriis kaynakli olanlar
iii. Biyoteknoloji kaynakli olanlar

e  Psikolojik kaynakli meslek hastaliklar1

e  Ergonomiye 6zensizlikten kaynakli meslek hastaliklaridir.

Kayitlan1 tutulan istatistiklerde meslek hastaliklar1 sonucu teshis olunan
hastalik gruplar icerisinde yapi iiretim sektoriinde olusabilecek hastalik grubu yer
almamaktadir. Ancak, is kazast sonucu olusan yaralarda yap1 iiretim sektdriinden

kaynaklananlar bulunmaktadir. Bunlarla ilgili olarak, is kazas1 sonucu olusan yara
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cesitleri, kiriklar, ¢ikiklar, burkulma ve incinmeler (kopma, yirtilma, incinme,
eklem icindeki kanamalar(lif kopmast), riiptiir, yirtik, tam olmayan kismi ¢ikiklar,
baglarin ve birlesme yerlerinin yirtilmasi), ezik ve ¢iiriikkler, géze veya dogal viicut
bosluklarina yabanci cisim kagmasi, sarsinti ve i¢ yaralanmalar, patlama sonucu
yaralanmalar, sarsint1 ve ezilmeler, goglis ve karin igindeki organlarda (akciger,
kalp, mide, karaciger, dalak ve bobrek gibi) vurma ve ¢arpma neticesi meydan
gelen arizalar, doku yikimi, yirtik, doku icinde kan ve serum toplanmasi,
delinmeler ve kopmalar, akut zehirlenmeler ve enfenksiyonlar, yaralarin
belirlenmis diger tipleri, tipi belirtilmemis ya da siniflanmamis yaralanmalar yer

almaktadir (SSK, 20006).

1.1.5. Gegcici Is Goremezlik, Siirekli Is Goremezlik ve Meliilliik Kavramlar

Gegici is goremezlik, siirekli is goremezlik ve meliilliik kavramlan is kazasina
ugrayan kisilerde, kaza sonucu ortaya g¢ikan bedensel ve ruhsal ariza derecesinin
dolayisiyla Sosyal Sigortalar Kurumu tarafindan &denecek olan tazminatin
belirlenmesinde 6nemli olan kavramlardir.

Sosyal Sigortalar Kurumu’nda, is kazasi veya meslek hastaligi dolayisiyla
gegici i gorememe durumu ‘gegici i goremezlik’ kavrami olarak
tanimlanmaktadir. Yasanin 19. Maddesinde, is kazasi veya meslek hastaligi sonucu
meslekte kazanma giiciiniin en az %10 azalmis bulundugu durumlar ‘siirekli i
goremezlik’ olarak ifade edilmektedir. Is gdremezlik hallerinin meslekte kazanma
giiclinlin ne oranda azaltacagi tiiziikle belirlenmistir. Calisma giicliniin en az 2/3’
unii yitirdigi tespit edilen veya Sosyal Sigortalar Kurumu saglik tesisleri
kurullarinca diizenlenecek raporlarda ¢alisabilir durumda olmadigi belirtilen, is
kazas1 veya meslek hastaligi sonucu meslekte kazanma giiciiniin en az %60’ 11

kaybeden sigortali ‘maliil’ sayilmaktadir (SSK, 2006).
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1.1.6. is Sagh$ ve Giivenligi Kavram

Gelisen ve siirekli genisleyen teknoloji icinde galisan, iiretken insanlarin
her giin karsilastiklar1 konulardan bir tanesi de tartigsmasiz is kazalaridir. Bunlardan
korunmak ve kaginmak ancak ‘is sagligi ve giivenligi’ tedbirlerinin, kurallarinin
bilinmesi ve uygulanmasi ile saglanabilir.

Diinya Saglik Orgiitii (WHO) tanimlamasina gore saglik; yalniz hasta ya
da sakat olmamak degil, bedensel, ruhsal ve sosyal bakimdan tam bir iyilik halidir.

Diinya Saglik Orgiitii ve Uluslararas1 Calisma Orgiitii(ILO), isci sagligimni
su ifade ile bildirmektedir: Is¢i saglhgi, calisan tiim insanlarin fiziksel, ruhsal,
moral ve sosyal yonden tam iyilik durumlarinin saglanmasini ve en yiiksek
diizeyde siirdiiriilmesini, is kosullar1 ve kullanilan zararli maddeler nedeniyle
calisanlarin saghigina gelebilecek zararlarin 6nlenmesini, ayrica is¢inin fizyolojik
ve psikolojik 6zelliklerine uygun yerlere yerlestirilmesini, isin insana ve insanin ise
uymasini asil amag olarak ele alan tip bilimidir.

Is kazalarmi ve bunlarin neden olduklar1 kayiplari en aza indirmek
amaciyla, bilimsel aragtirmalara dayali gilivenlik Onlemlerinin saptanmasi ve
uygulanmasi dogrultusundaki c¢alismalar kisaca ‘is giivenligi’ terimi icinde
toplanmaktadir (Miingen, 2005).

Is giivenligi; teknik bir bilim olup temel amaci insan1 korumaktir. Bunun
yani sira igyerinde mevcut bina, makine, hammadde ve tesisatin korunmasi, zarar
gdrmesinin dnlenmesi de is giivenliginin ilgi alani igerisindedir. Is giivenliginin
temel 6gesi insan oldugundan her is yerinde ve her sanayi kolunda farkli 6nlemler
almak suretiyle uygulanmalidir.

Is giivenligi disiplinler aras1 nitelikte bir konudur. Pratik bir yaklasimla is

giivenliginin saglamanin ana asamalar1 s0yle siralanabilir (Miingen, 2005).

e Kaza analizlerinin yapilmasi, giivensiz durum ve davraniglarin
belirlenmesi,

e Giivensiz durum ve davranislarin analizi,
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e Gerekli 6nlemlerin saptanmasi ve planlanmasi,
e Onlemlerin uygulanmasidir.
Bu asamalarda gerceklesmesi gereken c¢alismalarin birgok uzmanlik

alaniyla ilgili oldugu goriilmektedir. Konunun 6ncelikle,

e Teknik(miihendislik),
e Hukuksal,

e Ekonomik,

o Isletmecilik,

o Istatistik,

e Sosyolojik,

e Psikolojik,

e Ergonomik,

e Tibbi yonleri bulunmaktadir.

1.1.7. Dokuma isletmelerinde is Sagh@ ve Giivenligini Etkileyen Fiziksel
Cevre Faktorleri

Isciler, kendilerini rahat hissettikleri is kosullarinda verimli olarak
calisabilirler. Iscilerin ¢alisma ortamindaki her tiirlii stresten etkilenmesi verimli
caligmalarini ve {irlin kalitesini aksatir (Erkan, 1998).

Dokuma gibi zamanin 6nemli oldugu sanayi alanlarinda is gérenlerin rahat,
huzurlu, ¢alisabilmeleri i¢in her tiirlii fiziksel ¢evre sartlar1 diizenlenerek iscilerin
ylksek kaliteli ve seri halde ¢alismalarini saglanmak 6nem arz eder.

Calisma ortami kavramiyla, calisanlarin sagligini, glivenligini ve iyilik
halini etkileyen genis bir alandan bahsedilir. Caligma ortaminda olusan fiziksel,
kimyasal, biyolojik, ergonomik, psikososyal etmenler, gerekli 6nlemler alinmaz ise

calisanlarin iyilik durumunu bozan unsurlardir.
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Caliganlarin  sagligmi olumsuz etkileyen fiziki, biyolojik ve sosyal
faktorler, diger sektorlerde oldugu gibi tekstil iskolundaki isyerleri i¢in de
gecerlidir. Isyerlerinde galisanlarin saghigmin korunmasi, iiretimin verimli ve
stirekli kilinmasi i¢in calisma ortamina etki eden bu faktorlerin iyilestirilmesi
sarttir. Bunlar; havalandirma, mikro-klima kosullari, ergonomik sorunlar ve sosyal

birimlerin igyerlerinde olmasi gereken durumlardir.

1.1.7.1. Ergonomi

Ergonomi; insan, ekipman, kullanim alanlar1 ve ¢evresi arasindaki iliskileri
inceleyen ve bu alanlarda ortaya ¢ikan problemlere, anatomi, fizyoloji ve psikoloji
bilimlerinin temel bulgularin1 uygulamaya calisan bilimdir.

Genis anlamiyla  ergonomi; insanlarin  anatomik  Ozelliklerini,
antropometrik karakteristiklerini, fizyolojik kapasite ve toleranslarini géz Oniinde
tutarak, endiistriyel is ortamindaki tiim faktorlerin etkisi ile olusabilecek, organik
ve psikososyal stresler karsisinda, sistem verimliligi ve insan-makine-cevre
uyumunun temel yasalarini ortaya koymaya calisan, ¢ok disiplinli bir arastirma ve
gelistirme alanidir (Erkan, 2003).

Caliganlar igyeri ortamiyla siirekli etkilesim i¢indedir. Endiistrinin hizla
gelismesi, is kazalart ve meslek hastaliklarina karsi c¢alisanlarin  korunmasi
sorununu giindeme getirmis ve ergonomi kavramini ortaya g¢ikarmistir. Calisan
bireyler zamanlarinin ¢ogunu isyerlerinde gegirdikleri dikkate alindiginda,
sagliklarin1 olumsuz yonde etkileyen gesitli faktorlerin ortadan kaldirilmasinin
geregi ve Onemi ortadadir. Bu belirginlesme de ergonominin dnemini arttirmis,
igyerlerinin ergonomik olarak tasarlanmasini zorunlu kilmaistir.

Ergonomi ile ilgili olas1 ig saglig1 ve giivenligi problemleri asagidakilerden

kaynaklanabilir;
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1. Yik
a. Cok agir, ¢cok biiyiik, kavramak ¢ok zor ve sabit degil ise,
b. Ulasilabilir degil ise,
c. Kisith goriis alan1 var ise,
2. Aktivitenin Yiriitimi
a. Cok sik veya uzun bir siire boyunca yliriitiiliiyor ise,
b. Elverissiz veya yanlig viicut durusu veya hareketler var ise,
3. Calisma Ortami
a. Alanin darlig1 s6z konusu ise,
b. Elverissiz ve kaygan zemin var ise,
c. Cok yiiksek veya cok diisiik sicaklikta ¢aligiliyor ise,

d. Yetersiz aydinlatma mevcut ise (Ceylan, 2011).

1.1.7.2. Giiriiltii

Insan ve gorev sistemi iginde anlasmay1 saglayan ve en énemli yollardan
biri ortam i¢inde farkli basing hareketleri ile iletilen sestir (Sabanci, 1999). Ses,
nesnelerin titresiminden meydana gelen ve uygun bir ortam igerisinde bir yerden
baska bir yere, sikisma ve genlesmeler seklinde ilerleyen bir dalgadir. Nesnel bir
kavram olan ses, titresim yapan bir kaynagin, hava basinct ile yaptig
dalgalanmalar ile olusan fiziksel bir olay olarak da tanimlanmaktadir. Sesin
algilanmasi bilindigi gibi isitme olarak adlandirilir. Ses frekans (Hz), ses basing
diizeyi (dB) ve siiresi (s) gibi fiziksel 6zellikler ile tanimlanir (Sabanci, 1999).

Ses; frekans, basing diizeyi ve siiresine bagli olarak can sikici ve zararh
etkilere sahiptir. Bu zararlar insan kulaginin isitme yetenegini tamamen veya gegici
olarak zedeleyen sekillerde ortaya c¢ikmaktadir. Diinya Calisma Orgiitii (ILO)
tarafindan belirlenen degerlere gore 85 dB uzun siireli ¢alismalarda en yiiksek
sinirdir. 90 dB ise tehlike smir1 olarak kabul edilir. Bu degerlerin istiindeki

giiriiltiilii ortamlardaki ¢calismalarda kulagin korunmasi gerekir (Sabanci, 1999).
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Deneysel alanda calisan psikologlar sesin yapilan is tizerindeki etkilerini,
uzun yillardan bu yana incelemektedirler. Genel olarak giiriiltiiniin etkileri; yapilan
isin hizinin azaltmadigini ancak dogruluk ve duyarliligi etkiledigi seklinde
Ozetlenebilir. Genellikle bu olumsuz etki diigiikk frekanslara kiyasla yiiksek
frekanslarda daha ¢ok belirgin olmaktadir (Sabanci, 1999).

Giriiltii; istenmeyen, hosa gitmeyen, insan saglig1 ve psikolojisini olumsuz
yonde etkileyen ses ya da sesler olarak tanimlanabilir. Bu tanimryla giiriiltii 6znel
bir kavram olarak nitelendirilebilir. Diger bir ifadeyle, sesin giiriiltii niteligi
tagimasi i¢in mutlaka yiiksek diizeyde olmasi gerekmemektedir. Bir kisinin miizik
olarak algiladig bir ses, diger bir kisi tarafindan giiriiltii olarak tanimlanabilir.

Endiistride giiriiltii {i¢ temel sebeple onemlidir; calisanlar giiriiltiiden
rahatsiz olurlar ve hoslanmazlar, giiriiltii isitme kayiplarina neden olur ve son
olarak giiriiltii, is verimliligi iizerinde olumsuz etkiler yaratir. Aslinda isgilerin
rahatsiz olduklar1 bir giiriiltii diizeyi onlarin igitme organlarini zedeleyecek kadar
tehlikeli olmayabilir. Belli bir diizeydeki giiriiltii, is¢ilerin ¢alisma veriminde de
aksatma yaratmayabilir. Hatta, baz1 giiriiltili isyerlerinde is¢ilerin bundan pek
sikayet¢i olmadiklarimi da gozlemleyebiliriz. Fakat biitiin bu diislincelerle, endiistri
ortamindaki giiriilti sorununu goéz ardi etmek olmayacaktir. Giiriiltiiniin etkileri
hemen goriilmez. Psikolojik etkilerin giiriiltitye bagl olup olmadigini anlamak ¢ok
giictiir. Giriiltiiye bagli isitme kayiplari ise, olduk¢a karmasik ve incelenmesi
zaman alan bir durum olusturur.

Dokuma salonlarinda fiziksel ¢evre kosullart i¢inde giriiltli, calisanin is
yiikiinii etkileyen 6nemli bir faktordiir. Kulagimiza ulasan ses, miizik, konugma
uyart sinyali veya karmagik bir giiriltii olabilir. Yasanan teknolojik artis
hayatimizin her tarafinda, ozellikle de isyerlerinde, giiriiltiiniin artmasina yol
agmistir. Bu gergek calisanlarda rahatsiz olmaktan baslayip, isin zorlasmasina hatta
saglik yoniinden kalici kayiplara kadar artan olumsuz etkileri beraberinde

getirmistir. Kulaga zarar verici diizeyde giiriiltiilii ortamlarda calisma nedeniyle
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duyma yetenegi az veya cok kaybolmus kisiler, g¢evreleri ile olan sosyal
iligkilerinde zorlanmaya baslarlar.

Giriltili ortamda ¢alisanlarin, reaksiyon zamanlarinin daha kisa oldugu
saptanmigtir. Ancak incelikli ve ¢ok dikkat isteyen islerde calisanlar, giiriiltiiniin
kendilerini rahatsiz ettigi ve istemedikleri halde bazi hatalar yaptiklar1 gercektir.
Bazi arastirmalara gore giiriiltiilii ortamda ¢alisma, insanlarin titizligini ve incelikli
is gorme yeteneklerini olumsuz sekilde etkilemekte, is kazasina maruz kalma
olasiligini da artirmaktadir.

Dokuma atdlyelerine girildiginde en ¢ok dikkat ¢eken unsurlardan birisi
giriiltiidiir. Makinelerin yarattigr giiriiltii nedeniyle bir vardiyalik c¢aligsma
periyodunda, calisanlarda giirtiltiiden kaynaklanan stres, isitme kayiplar1 ve kulak
¢inlamasi gibi sorunlar ortaya g¢ikmaktadir. Cogu durumlarda giiriilti diizeyi
yiiksek olan proseslerle ayni mekan altinda daha az giiriiltii olusturan isler birlikte
yapildigindan, arada herhangi bir ayirmanin (asir1 giiriiltiiye neden olan makinenin
tecridi) olmamasindan dolay1 giiriiltl, c¢alisilan ortamin her yerine hakim
olmaktadir. Dolayisiyla is saghgr ve giivenligi acgisindan kulak koruyucu
Onlemlerin alinmas1 gereken g¢aligsan sayis1 da artmaktadir. Artan bu say1 igveren
acisindan bir maliyet olarak goriilmekte ve bunun sonucunda hem isginin isitme
sagliginda bozulmalar ve is kazalart meydana gelmekte, hem de is verimi ve liriin

kalitesinde diislisler yasanmaktadir.

1.1.7.3. Aydinlatma

Isyerlerinde, her tiirlii islemin yapilabilmesi ve en dnemlisi de is gérenlerin
g6z saglhiginin korunmasi iyi bir aydinlatma teknigini gerektirir (Erkan, 2003).
Calisanlarin, optimal aydinlatma kosullarinda calistirllmasi ile is kazasi riski
ortadan kaldirilmakta ve g6z sagligi korunmaktadir (Dengizler, 2002). Aydinlatma
oncelikle, yapilan is ve islemlerde kalite standartlarinin gerektirdigi tiim detayin

goriilebilmesi i¢in gereklidir. Calisanlarin, optimal aydinlatma kosullarinda
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calistirilmast da onlarin goz sagligi ve gérme niteligini korudugu i¢in ayni amaca
hizmet eder (Erkan, 2003).

Isyerlerinde aydimlatma is verimini ¢ok biiyiikk 6lciide etkilemektedir.
Aydinlatma oncelikle, yapilan is ve islemlerde tiim detaym goriilebilmesi igin
sarttir. Is saglig1 ve giivenligi agisindan ise aydinlatmanm isin uygulanan kalite
standartlarinin gerektirdigi sekilde yapilmasini ve hata oranlarinin azaltilmasini
saglamasimin yaninda is kazalarinin Onlenmesi, ¢alisanlarin sagliklarinin
korunmasi, motivasyonlarinin ve verimliliklerinin artiritlmasi ile yorgunlugun
onlenmesi ve dikkatin saglanmasinda da katkilar1 kesin olarak olmaktadir.
Calisanlarin, uygun aydinlatma kosullarinda c¢alistirilmas1 ¢alisanlarin = g6z
sagligmin korunmasini da beraberinde getirmektedir.

Eger insanlar yaptiklar1 isin ayrintilarini uygun bigimde gorecek aydinlikta
calisamayacak olursa kaza riski olusur, is verimi ve etkinligi azalir. Aydinlatmada
amag, kisilerin cevrelerindeki cisimleri kolayca gorebilmesi ve tantyabilmesini
saglamak, ortamin giivenli ve hosa giden bir durumda olmasi ve bunun
devamliligidir. Genellikle ¢alisma ortaminda yapay diizlemin aydinlatma derecesi
esas almir. Aydinlatma birimi liikstiir. Penceresiz bolgelerde kontrasti kaldiracak
bir aydmlatma kaza olasiligimi artirmaktadir. Aydinlatma yapilan isin tipine ve
niteligine gore ¢esitli 6zellikler tasimalidir. Yetersiz aydinlatma goérme etkinligini
azaltirken, asir1 aydinlatma parlamalar ve yansimalar nedeniyle ¢aligma verimini
diistirtir.

Aydinlatma birimi “luxmetre” dir. Aydinlatmanin yeterli olmasi 6zellikle
is kazalart bakimindan oldugu kadar goéziin korunmasi agisindan da dnem tagir.
Aydinlatmanin yeterli siddette, yeknesak ve iyi yapilmis olmasi, gblge vermemesi
ve gz kamastirmamasi 6nemlidir.

Aydinlatmanin normal olmamasi ve yetersizligi yorgunluk sebebidir. Kaza
nedenleri arasinda iyi aydinlatmanm olmayis1 vardir. Ozellikle, renklerle uyari,
isaret ve levhalar bakimindan aydinlatma c¢ok ©Onem tasimaktadir. Ciinkii bu

levhalarin iyi aydinlatilmamis olusu onlarin iyi goriillememesi demektir.
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Yapay aydinlatma tesislerinin kullanilmasinda asagidaki prensipler dikkate

alinmalidir.

Bunlar;

1. Tozlanma 151k kaynaklarinin verimini ¢ok diisiiriir. Bu nedenle sistem
kurulurken aydinlatma elemanlar1 kolay temizlik yapilabilecek sekilde
diistiniilmelidir.

2. Lambalar, parlama yapmayacak veya minimum diizeyde olacak
yiiksekliklere koyulmamalidir.

3. Acik renkli tavan ve dosemeler kullanilarak aydinlatma diizeyinin

yiikseltilmesine yardimci olunmalidr.

1.1.7.4. Tozlar ve Gazlar

Toz; caplar1 1 mikrondan biiyiik olup, havada asili olan kat1 pargaciklardir
(Anaboz’dan aktaran Diizen, 2008). Toz, mekanik islemlerde olusan kati
pargaciklarin gaz ile karismasi (dispersiyon) halidir. Toz, duman ve sisle birlikte
aerosolleri olusturur.

Aerosoller 5 mikrometreden kiigiik ¢apli ugan pargalardir. Tozlarin tamami
saglig1 tehdit etmemekle birlikte bazilar1 akcigerlerde birikir ancak akciger yapisini
ve igleyigini etkilemez (Anaboz’dan aktaran Diizen, 2008).

Is hekimligi uygulamalarindaki farkli bir simiflandirmaya gore de cap1 5
mikrometreden kiiglik pargaciklar igerenler toz olarak adlandirilir, akcigerlere
ulasacagi icin solunum maskesi kullanilmasi gerekir. Maske kullanma da isi
zorlastirict diye degerlendirilir. Daha kiigiik parcacik igceren ise kirlilik olarak
tanimlanir. Rahatsiz edici olarak degerlendirilir.

Isyerinin havalandirma durumunun calisanlarin saghklart ve calisma
giicleri iizerinde ¢ok ciddi etkileri vardir. Iscilerin calisma tempolarmin yiiksek

olmas1 ve yiliksek tempoda devam etmesinin ilk ve Onemli sarti calisma
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ortamindaki havanin temizligidir. Caligma ortamindaki hava kirliligi, is¢ilerin
yeterli oksijen soluyamamasina neden olur. Bu durum, is¢ilerin kisa siirede
yorulmalarina ve davranislarinin bozulmasina neden olur. Bunun yaninda igyerinde
yetersiz havalandirma tertibatinin sonucunda olusan kirli hava, calisanlarin
duyarhiliklarini olumsuz yonde etkileyerek islerine gerekli ilgiyi ve dikkati
gosterememeleri sonucunu dogurur.

Isyerindeki kirli hava sonucu ¢alisanlarda gériilen biitiin olumsuzluklar, is
kazalarinin meydana gelmesine uygun zemin hazirlar.

Dokuma sektoriinde ortam havasinda olmasi en muhtemel olabilecek
kirletici olarak hasil tozlarindan bahsedebiliriz. Temel girdi olan iplik salona
giristen kumas haline gelinceye kadar degisik islemlerden ge¢mekte ve bu
islemlerde olusan siirtiinmelerin sonucu toz olarak ortam havasina karigmaktadir.

Gaz ve buharlarin etkileri iscilerde genelde hemen goriilmesine karsin,
tozlarin zararlari ¢ok ¢ok uzun yillar sonra ortaya ¢ikmaktadir.

Teknik koruma olarak esas amag ¢alisma atmosferinde toz miktarini belirli
yani zararsiz bir diizeye diistirmektir (Zararsiz miktar siirt = § saatlik bir ¢aligma
stiresi i¢in kabul edilebilecek maksimum sinir). Teknik 6nlemler sdyle siralanabilir

(Dengizler, 2002).

* Toz meydana getiren islemlerde yas metod kullanilmasi,
» Toz meydana getiren islemlerde kapali ¢aligma sistemi,
* Uygun havalandirma sisteminin kullanilmasi,

« Iscilerde fazla solumanin 6nlenmesi,

e Ara odaciklar,

 Kullanilan madde degisikligi,

» Atmosferdeki partikiillerin sayist ve ¢aplarinin saptanmasi,

Dokuma isletmelerindeki ¢alisma ortaminda tozlarin, isgiler iizerindeki

olumsuz etkileri, is giliciiniin ¢calismalarimi azalttig1 gibi is kazalarina da neden
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olmaktadir. Uzun donemde meslek hastaligina neden olabilen bu tozlu ortam,
dokuma isletmelerinde daha c¢ok ¢erceve hareketleri ve tefe vurma isleminde
olusmaktadir. Calisanlar dokuma, ¢6zgili ¢cekme ve tahar islemleri sirasinda pamuk,
ipek, yiin, keten, kenevir, sisal ve jiit gibi liflerden kaynaklanan toza maruz
kalmaktadir. Liflerden ve ipliklerden kaynaklanan toza maruziyet, burun ve girtlak
kanserine neden olabilmektedir. Yapilan ¢alismalar ¢ok az toz maruziyetinde bile

ciddi hastalik goriilebilecegi ortaya konulmustur.

1.1.7.5. Termal Konfor

Dokuma isletmelerinde ortam kosullar1 degerlendirildiginde 6ne ¢ikan ilk
etkenlerden bir digeri de termal konfor sartlarinin olumsuzlugu olarak karsimiza
cikmaktadir. Termal konfor dendiginde aklimiza gelen sicaklik, nem, hava akim
hiz1 gibi faktorler bu isletmelerde calisanlar icin tehlike arz etmektedir. Calisan
tezgahlarin, personelin, calisan motorlarin, hareketli aksamlarin yaydigr 1s1
Ozellikle yaz aylarinda calisma kosullarin1 olumsuz etkilemekte ve caligma
verimini diisiirmektedir. Ortamin havalandirilmasi, havanin iklimlendirilmesi gibi
konularda yasanan yetersizlikler nedeniyle ¢ok kisinin calistig1 ortamlarda termal
konfor da ¢alisma performansini, is sagligin etkileyen faktorlerdendir (Tezcan,
2002).

Saglik agisindan en uygun ortam, igin yapilis sekline bagl olarak 12-22
derece 1s1 ve 1s1 ile ters orantili olarak %30-75 arasinda degisen nemdir. Bagka bir
deyisle 1s1 arttiginda, nem diisiik kalmalidir (Giilhan, 2008). Cok yiiksek veya ¢ok
disiik 1s1, nem ve yetersiz havalandirma, ortaminda calisan is¢ilerin hastalik ve is

kazas1 gecirme riski artmaktadir (Giilhan, 2008).

1.1.7.6. Titresim
Titresim, tipki ses dalgalar1 gibi tekrarlayan ve saniyede belirli bir sayisi

olan dalgalardir. Sesten asil farki, sesin hava yolu ile titresimin ise viicudun sert
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kisimlarindan viicuda girmesidir. Titresimin frekansi (saniyedeki sayisi) Hertz
(Hz.) ile dlgiiliir (Giilhan, 2008).

Isin gerceklestirilmesi sirasinda isciler sik sik titresime maruz kalirlar.
Dokuma isletmelerinin ¢esitli boliimlerinde isciler dokuma makinasinin hizli
caligan aksamlari, atki atma sistemlerinden kaynaklanan degisik frekans ve siddette
meydana gelen titresimlere maruz kalmaktadir.

20 Hz’den biiyiik olan titresimler viicuda ellerle girdiklerinde “titresim
hastalig1" meydana gelmektedir.

Biiyliik hassasiyet ve dikkat gerektiren islerde, "titresim hastaliginin"
meydana gelmis olmasi, hata yapma oranim arttirdigi gibi ayni zamanda is kazasi
gecirme olasiligimi da arttirmaktadir. Titresimin calisanlar iizerindeki olumsuz

etkilerini ortadan kaldirmak ve is kazasimin meydana gelmesini Onlemek icin

asagidaki tedbirlerin alinmasi uygun olur.

a) Ise giris muayenesinde damar, sinir, kas, kemik ve eklemlerde bozukluklar
gibi  hastaliklara bakilmali, Dbelirlenen isciler bu tir islerde
caligtirilmamalidir.

b) Titresim yapan aletin tutma yerlerini kumas, kauguk, plastik ile uygun bir
sekilde kaplatilmali boylece titresimi azaltilmalidir.

c) Titresimin ellere gegmemesi i¢in 6zel eldivenlerin kullanilmalidir.

d) Isciler dinlenme aralarinda ellerini 1lik su ile yikamali ve iyi kurulamalidir.

e) Calisma siiresi azaltilmali ya da yapilan is belirli periyotlarda

degistirilmelidir.

1.1.7.7. Mobbing

Kelime manas1 olarak psikolojik siddet, baski, kusatma, taciz, rahatsiz
etme veya sikinti vermek anlamina gelen mobbing, giincel kullanim alani olarak is
yeri zorbalig1 manasinda kullanilan ve son donemlerde sosyoloji ve hukuk basta

olmak {izere cesitli alanlarda disiplinler arasi calisilan bir konu halini almistir.
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Ozellikle hiyerarsik yapilanmis gruplarda ve kontroliin zayif oldugu 6rgiitlerde bir
kisi ya da ziimrenin digerlerine psikolojik yoldan siddet uygulamasi, bir baska
deyisle kabadayilik yapmasidir.

“Mob" kelimesi, Ingilizce’de kitle halinde saldiran insan toplulugu,
kanunsuz siddet uygulayan gangster, ¢ete ya da kalabalik vb. anlamlara kullanilir.
Ulkemizin veya insanligm en degerli kaynagi olan insana zarar veren maddi
manevi onarilmaz izler birakan yildirmanin tanimlanmasindaki énemli bir kriterde,
yildirmaya yol acan eylemlerin bu kapsamda kabul edilmesi i¢in belli bir siire
boyunca (6 ay boyunca haftada en az 1 defa) uygulanmis olmasi, belli bir kisi veya
grubu hedef almig olmasi ve yildirmaya maruz kalan kisinin bununla baga ¢ikmakta
giicliik cekiyor olmasidir.

Mobbingde birine kars1 bir cephe s6z konusudur. Oyle ki bu siiregte, kisiyi
kiigiik diisiiriici  hareketler ve davramiglar sergileyerek onu hedef alma,
uyumsuzlukla suclama, yalnizlastirarak bunaltma, kotii imalar ve dislayici tutumlar
biciminde isleyen bir iletisim siireci yasanmaktadir. Kiginin hem kendisine hem de
orgiitteki gorevine zarar vermeyi amaglayan, ahlak digi, diismanca ve bireyi
savunmasiz ve ¢aresiz birakan bir zaman dilimi olarak da goriilebilir.

Bu siire¢ sadece sozlii olarak degil beden dili ile de uygulanabilmektedir.

Bu baglamda mobbingde, kisinin kendini ifade etmesini engellemek igin
saldirilmaktadir. Is ve 6zel hayat: siirekli olarak elestirilmektedir. Sosyal iliskilerini
zayiflatmak ic¢in o yokmus gibi davranilmaktadir. Arkasindan dedikodu yayarak,
onu kiigiimseyici konusmalar yaparak, sosyal itibar1 zedelenmeye c¢alisilmaktadir.
Kendi isi disinda bagkalarinin islerini de yapmaya zorlanarak, kendi isine zaman
ayiramaz duruma getirilmek istenir, yagam ve is kalitesi alt {ist edilmeye calisilir.

Mobbing de gittik¢e siddeti artan bir slire¢ s6z konusudur. Hedef secilen
kisi olumsuz, sosyal acidan diglayici davranislara maruz birakilir. Her gecen
zaman, yasatilan stresin ve korkunun dozu arttirilir ve tim bu siire¢ i¢inde iki

tarafinda esit giice sahip oldugu sdylenemez.
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Ayni zamanda calisanlarin birbirlerini rahatsiz ve huzursuz edici
davranislarla taciz etmeleriyle baslayip, birbirlerine kotii davranmalari, hakaret
etmeleri gibi kisileraras1 psikolojik siddet uygulamalari mobbing siirecini
sekillendirmektedir. Mobbing, orgiit iginde gerilimin ve ¢atigmali bir iklimin
olugsmasina neden olan tiim psikolojik faktdrlerin birlesimi sonucunda ortaya ¢ikar,
orglit sagligini bozan, ¢alisanlarin is doyumu ve caligma akisini olumsuz yonde

etkileyen temel bir orgiitsel sorundur (Acar ve Diindar, 2008).

1.1.7.8. Hareketli Aksamlar

Dokuma isleminin tiim asamalarinda kullanilan makinalarda hareketli
parcalardan kaynaklanan tehlikeler bulunmaktadir. Bu degisik ylizey profiline
sahip silindir ve silindirlere hareket veren motor, kayis, zincir, mil gibi hareketli
aksamlar yiiksek hizla caligmalari sebebiyle tehlike bir kat daha artmaktadir.
Calisanlarin  bu hareketli aksamlara elini, kolunu, parmaklarini, ayaklarim
sikistirmasi, c¢arparak kirmasi, kopmast gibi is kazalar1 yasamalar1 siklikla

goriilmektedir. Bu tiir kazalar1 6nlemek igin;

1. Hareketli aksamlar koruyucu kapaklar ile kapatilmalidir.

2. Koruyucu kapaklar makine durmadan agilmamali, agildigi zaman
makinay1 otomatik olarak durduran sensorler kullanilmalidir.

3. Koruyucu kapaklar sadece yetkili kisiler agabilmesi i¢in Onlemler
almmalidir.

4. Acil durum butonlari eksiksiz, bakimli ve ulasilabilir olmalidir.

1.1.7.9. Yangin

Dokuma sektoriiniin hammaddesi iplik, ipligin hammaddesi ise elyaflardir.
Elyaflarin kolay tutusabilir olmasindan dolay1 sektoriin en onemli is giivenligi
risklerinden biri de yangindir. Elyaf tiirlerinin tutusma ve yanma ozellikleri
birbirinden farkli olmasi sebebiyle dnlem alinabilmesi ve uygun yangin sondiirme

yonteminin kullanilabilmesi i¢in &zelliklerinin iyi bilinmesi gerekmektedir. Elyafin
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ince ve kolay tutusur 6zelliginin iplik ve kumasa doniistiikce azalmasindan dolay1
ilk basamaktan son basamaga dogru (elyaftan-dikilmis hazir giyim) yangin riski
azalmaktadir. Bu cerceveler dahilinde her isletme is sagligi ve gilivenligi i¢in

gerekli onlemleri almakla ylikiimliidiir.

1.2. Dokuma
1.2.1. Dokuma Kumas

Ipliklerin diiz bir yiizey elde edilecek sekilde bir araya getirilmesi sonucu
dokuma kumasglar elde edilir. Dokuma kumas iiretim siirecinde ‘¢ozgii’ ve ‘atkr’
ad1 verilen iki ayn iplik grubu, dik aci1 yapacak sekilde birbirinin altindan ve
istiinden gegirilir. Kumagin boyun yoniinde olan ipliklere ‘¢6zgili’, eni yoniinde
olan ipliklere ‘atki’ adi verilir. Dokuma; ¢ozgii ve atki ipliklerinin birbirine dik
aciyla baglanti yapmasidir. Atki ve ¢ozgili ipliklerinin en basit sekli asagida

gosterilmistir.

Sekil 1.1. Cézgii ve Atk Ipliklerinin Basit Gosterimi (www.pngwing.com)

1.2.2. Dokuma Makinalari

Dokuma makinalari; atki atma sistemlerine (mekikcikli, kancali, hava jetli,
su jetli) gore ve agizlik agma sistemlerine (eksantrikli, armiirld, jakarli) gore
siniflandirma yapilir.

Dokuma makinalarinda kumas olusturulmasi i¢in gerekli olan ¢ozgii
ipliklerinin  bobinlerden direkt alinarak kullanilmasi imkansizdir. Dokuma
makinasma uygun levent adi verilen biiylk makaralara ¢ozgii ipliklerinin
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aktarilmas1 gerekir. Ipliklerin, dokunacak kumasm ozelliklerine gore, birbirine
paralel ve aym gerginlikte, dokuma levendi iizerine sarilmasi islemine ¢ozgii
hazirlama islemi adi verilir. Cozgii ipliklerini leventlere aktarmak icin kullanilan
dokuma hazirlik makinalarina ¢6zgli ¢ekme makinalar1 adr verilir. Bu makinalar
konik ¢ozgii ve diiz (seri) ¢ozgili olmak iizere iki gruba ayrilir.

Konik ¢6zgli makinalar ile seri ¢6zgli makinalar1 arasindaki en belirgin
fark seri ¢0zgii makinalarinda ¢ozgii iplikleri dogrudan levent iizerine sarilirken,
konik ¢o6zgli makinalarinda iplikler 6nce tambur {izerine, bant denilen gruplar
halinde sarilir, daha sonra da bu bantlar levende aktarilir. Ipliklerin aktarildig:

levent resmi Sekil 1. 2°de gosterilmistir.

Sekil 1.2. Cozgii Levendi
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Caglik, ¢ozgli makinalarinda, bobinlerin iizerinde dizili oldugu metal
cubuklar1 olan sehpalardir. Caglik, bobinlerden gelen ipliklerin esit gerginlikte,
birbirine paralel ve diizgiin bir sekilde levende aktarilmasimi saglar. iki tiir caglik

¢esidi vardir: Bunlar seri ¢aglik ve ‘V’ sekilli ¢agliktir. Seri ¢aglik Sekil 1.3°te, V

caglik Sekil 1.4’te gosterilmistir.

Sekil 1.3. Seri Caglik

Sekil 1.4. V Caghk
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Cozgii ipliklerinin dokuma esnasinda mekanik etkilerden en az derecede
etkilenmesi i¢in hagillama adi verilen bir islem uygulanir. Bu iglem, ipligin fiziksel
ve kimyasal Ozelliklerini iyilestirmek amaciyla koruyucu bir polimerik veya
bitkisel kaynakli nisastalar ile ylizeyinin film tabakasi ile kaplanmasidir.

Hasillama islemi genellikle tek kat iplikler, pamuklu iplikler veya biikkiimii
az olan filament ipliklere uygulanir. Cozgii ipliklerinin yiizeyi, siirtinme ve gerilim
kuvvetlerine karsi direng gosterebilmeleri i¢in sivi haldeki hasil maddesiyle
kaplanarak siirtiinme katsayisi diisiiriilmeye calisilir. Hasil maddesi, dokuma
isleminin ardindan hasil sokme islemiyle terbiye dairelerinde iplik iizerinden
uzaklastirilir. Ipliklere hasillama isleminin uygulandigi hasil makinasi resmi Sekil

1.5’te verilmistir.
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Sekil 1.5. Hasll Makinast

Tahar, ¢ozgii dairesinden gelen ¢6zgii levendinin {izerindeki ¢ozgi
ipliklerinin belirli bir plan dogrultusunda g¢ergeveler lizerinde bulunan giicii
tellerinden ve dokuma taragi dislerinden gegirilmesi islemlerine denir. Tahar islemi
elle veya otomatik tahar makinalariyla yapilir. Tahar isleminin gerceklestirildigi

tahar sehpasi Sekil 1.6’da gosterilmistir.
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Sekil 1.6. Tahar Sehpast

1.2.3. Dokuma Makinalarinin Calisma Yontemlerine Dair Tamimlar
Dokuma kumas, dokuma makinalarinda temelde bes senkronize hareket
sonucu olusur. Bu senkronize hareketler agizlik agma, atki atma, tefe vurma, ¢ozgii

sarma ve kumag sarmadir.

1.2.3.1. Ag1izhk Acma

Dokuma makinalarinda, atkinin atilmasindan once, ¢ozgii ipliklerinin iki
tabakaya ayrilarak olusturdugu tiggen kesitli tiinele agizlik ismi verilir. Acilan
agizhigin icinden gecirilecek olan atki ipliginin {istinde veya altinda bulunmasi
gereken ¢ozgii ipliklerinin belirlenmesi igin ¢esitli sistemler bulunmaktadir. Bu
sistemlerin her birine agizlik agma sistemi denir. Agizlik resmi Sekil 1.7°de

gosterilmistir.
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Sekil 1.7. Agizlik

Agizlik agma sistemleri, kumasin dokuma kalitesini ve makinanin
kullanighiligim etkiler.

Dokuma makinalarinda ¢ozgiilerin agizlik olusturabilmesi i¢in giicii
tellerinden gegcirilmesi gerekir. Giicli tellerinden gecen c¢ozgl iplikleri, atki
ipliginin her atilisindan 6nce gruplar halinde asagiya veya yukartya hareket ettirilir.
Cozgiilere verilen bu hareket ile olusan bosluktan, atki ipligi atilarak kumasin
olusmasi saglanir. Agizligin olusturabilmesi i¢in en az iki ¢erceveye ihtiyag¢ vardir.

Dokuma makinalarinda ii¢ ayr agizlik agma sistemi kullanilmaktadir.
Hangi sistemin segilecegi, dokuma makinasinin tasarimina ve lretilecek kumasin

cinsine baglidir. Bu sistemler asagida belirtilmistir.

-Eksantrik ile agizlik agma sistemleri,
-Armiir tertibati ile agizlik agma sistemleri,

-Jakar tertibati ile agizlik agma sistemleri.
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Eksantrikli ve armiirlii agizlik agma sistemi ile g¢alisgan makinalarda,
cercevelere verilecek hareket yonii énemlidir. Ozellikle, gergevelerin eski yerini
almasi bakimindan gercevelere verilen hareket, asagida tamimlarn yapilan iki
sekilde gergeklestirilir. Bu tez kapsaminda kullanilan dokuma makinalarinin hepsi

armiir tertibati ile agizlik agma sistemi ile ¢alismaktadir.

1.2.3.1.(1). Pozitif Cerceve Hareketi

Agizlik olusumu, cercevelere kuvvet uygulanarak hareket verilmesiyle
meydana gelir. Dokuma makinalarinda kullanilan enerjinin biiyiik boliimii agizlik
olusturmak amaciyla kullanilir. Pozitif gerceve hareketi ile agizlik olusturulan
sistemlerde, cergevelere verilen hareket hem agizlik acilirken hem de agizlik

kapatilirken verilir.

1.2.3.1.(2). Negatif Cerceve Hareketi

Bu sistemlerde, gergevelere hareket genellikle tek yonde uygulanir. Negatif
cerceve hareketi veren sistemlerde tercih edilen uygulama, agizlik agma tertibatinin
cercevelere yukari yonde hareket vermesidir. Ust agizlik acan cercevelerin geriye
gelmesi, cergevelerin geri hareketi icin enerji harcamaz. Yiiksek hizlarda kullanima
uygun oldugu i¢in ¢agdas dokuma tezgahlarinda negatif ¢ergeve hareketi tercih
edilir. Bu sistemlerde ¢dzgii ipliklerinde siirtiinme en az diizeydedir. Bu nedenle,
makinalarin yiliksek hizlara ¢ikmasina olanak taninir.

Dokuma makinalarinda agizlik agmak i¢in kullanilan sistemlerden bir
digeri de armiirdiir. Armiirlii agizlik agma sistemi, eksantrikli sisteme gore daha
fazla sayida gerceveye hareket verebilecek yetenektedir.

Dakikada atilan atki sayist ve genis enlerde dokuma tiretimi siirekli olarak
teknoloji ile birlikte gelismektedir. Agizlik agma sistemlerinde elektronik
programlama giderek yayginlasmakta ve makina fonksiyonlari bilgisayar destekli
hale gelmektedir. Bu nedenle, agizlik ag¢ma sistemleri de siirekli

giincellenmektedir. Ozellikle diiz kumaslarin dokunmasmda kullamlan diiz
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dokuma makinalarinda eksantrikli sistemler yetersiz kaldigi i¢in armiirlii
sistemlerin  kullanim1 artmigtir. Dokuma makinalar1 sistemlerinde kullanilan
bilgisayar destekli donanimlar, armiir sisteminin de gelismesini saglamis ve
elektronik armiirlii agizlik agma sistemlerinin kullanimi son yillarda giderek
yayginlagsmaya baslamustir.

Yapilar1 ve caligma ilkeleri bakimindan armiirlii sistemleri su basliklar

altinda smiflandirmak mimkiindiir.

-Kapali agizlikli armiirler,
-Agik agizlikl armiirler,
-Ust agizlik agan armiirler,
-Tam agizlik armiirler,
-Tek kurslu armiirler,

-Cift kurslu armiirler.

Armiir makinalari, hareketini, zincir yardimiyla krank milinden veya
kayislar yardimiyla motordan alir. Krank milinden hareket alan armiir makinalar
sektorde daha c¢ok kullanilmaktadir. Armiir makinalar1 bu agidan, krank milinden
alinan harekete gore tek kurslu armiirler ve ¢ift kurslu armiirler olarak ikiye ayrilir.

(Konuklar, 2016)

1.2.3.2. Atki Atma

Glinlimiiz teknolojisi tezgah hizlarinin arttirllmasi ve kumas kalitesinin
tyilestirilmesi amaciyla ¢ok cesitli atk1 atma sistemleri gelistirilmistir. Atk1 ipligini,
olusan agizlik igerisinden gegirmek i¢in mekikli, kancali, hava jetli ve su jetli atki
atma sistemleri kullanilmaktadir.

Mevcut atki atma sistemlerinden mekikli sistemlerde, atki ipligi atki
masurasi lizerine sarilarak mekigin icine yerlestirilmektedir. Mekik vurus kollari

ile kumas eni boyunca bir ugtan bir uca atilir. Masuradan sagilan iplik bdylece
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acilan agizliga yerlestirilir. Her bir atki atma islemi sirasinda birkag gramlik atki
ipini hareketlendirmek icin, agirligi yaklasik bes yiliz gram olan atki tagtyicisinin da
hareketlendirmek zorunda kalmmasidir. Bu sistemdeki problemler; mekik
kiitlesinin hizlandirilmasi ve yavaslatilmasinin zor olmasi, enerji tiiketiminin fazla
olmasi, mekik yuvasi ve tarak ile tefe mekanizmasi kiitlesinin artmasiyla tefe
salinim hareket hizinin smirlandirilmast gibi dinamik problemler iiretim hizini
kisitlamaktadir. Ureticilerin tezgahlardan beklentileri yeni egilimlere uyum
saglayabilme, yiiksek kalitede iiriin, yiiksek tiretim kapasitesi, diigiik iiretim
maliyetleridir. Ideal bir dokuma isleminde olmasi gercken &zelliklerin basinda,
minimum enetji tilketimi ile birlikte tezgah tiretim hizinin arttirtlmast ve dokunan
kumas kalitesinin en iist diizeyde elde edilmesidir.

Bir diger atki atma sistemi olan kancal1 atki atma sistemlerinde atki ipligi,
verici kanca tarafindan bobinin bulundugu taraftan tutulup agizligin ortasina kadar
taginir. Burada alic1 kancaya transfer edilir ve daha sonra alict kanca tarafindan
tezgahin diger tarafina tasinir. Bu sekilde agizliga yatirilan atki ipligi, daha sonra
tefelenerek kumas elde edilir. Bu sistemin olumsuz yonleri, ayni kanca basi ile cok
ince ve kalin atki ipliklerinin atilama zorlugu ve verici kancanin atkiy1 tutmasi ile
atkinin alic1 kancaya transferi aninda belirli bir seviyede atki gerginligine ihtiyag
duyulmasidir. Atk gerginliginin ¢ok diisiik olmasi veya hi¢ olmamasi durumunda,
atki ipinin alict kanca tarafindan tutulmasi ve tasinmasinda problemler ortaya
cikmaktadir. Gerginligin yiiksek olmasi, atki islemi esnasinda maksimum
gerginligi arttiracagindan atki ipliginin kopus orani yiikselir ve makina verimi
diismektedir.

Akigkan jetli atki atma sistemlerinde once, atki bir bobinden sagilarak
kilavuz ve gerilim diizenleyiciden gecirilir. Makinada, atki ipligi tutucu, piiskiirtme
memesi, atki kesici ve kenar kuvvetlendirme tertibatlar1 bulunmaktadir. Tarak
geriye dogru hareket ederken, 6lgme cihazi atki ipligini, her atkiya yetecek
uzunlukta hazirlamaktadir. Atki tutucular ipligi serbest birakmigken, akiskan jet

agizliga sevk edilir ve atki atim1 gergeklestirilir. Bu tamamlandiginda, tutucular
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atki ipligini yakalar. Tarak yeni atkiy1 kumasa tefelerken kesiciler, ipligin ucunu
keserek memeden ayrilirlar.

Halen mevcut su jeti ile atki atma sistemlerinde digaridan saglanan su,
gerekli sartlandirma ve filtreleme islemi gergeklestirildikten sonra atki ipiyle
birlikte atk1 memesine beslenmektedir. Hareketli pargast bulunmayan meme, basit
olmasina karsilik, su tiiketiminin ¢ok ¢ok fazlaligi ve atki aralarinda su sizintisi
nedeniyle sorunlar teskil etmektedir. Memeden sivinin digar1 akisi, biitiinlik arz
etmelidir. Bu durum, atki islemini saglayacak bir ¢ekis i¢in gereklidir.

Giiniimiizde siklikla kullanilan bir diger akiskan atki atma sistemi de hava
jetli sistemlerdir. Hava jetli sistemlerde atki atma islemi, sikistirilmig hava
kullanilarak atki ipliginin hareket enerjisinin arttirilmasi kosulu ile kanal igerisinde
ilerlemesi saglanarak yapilmaktadir. Burada atki ipine ilk hareketin verildigi yer
ana nozuldur. Bundan dolay1 ana nozul tasarimi atki tasinmasi i¢in énemli yer
tutmaktadir.

Hava jetli atk1 atma sistemlerinde, havanin hiz ile atki ipligi arasindaki hiz
farki ¢ok fazladir. Bu hiz farkindan dolay1 atki {izerindeki lifler bilesenlerine
ayrilabilirler ve bu bilesenler atki ipliginin biikiimiiniin agilmasina neden olurlar.
Kesikli elyaflardan olusan ipliklerde ise elyaflarin yer degistirmesine neden
olmaktadir. Tezgah eni artik¢a bu sorun daha belirginlesmektedir. Atki ipliginin
alict noktaya sapmadan ulastirilmasi amaciyla tarak eni boyunca yardimci nozullar
kullanilmaktadir. Fakat diger yandan bu nozullarin kullanilmasi ile fazladan
sikigtirtlmis hava kullanilmas: gerekliligi ortaya ¢ikar. Bu da hava tiiketiminin
artmasi dolayisiyla maliyetin yiikselmesine neden olmaktadir. Burada dikkat
edilmesi gereken diger onemli bir nokta ise, yardimeci nozullarin memelerinde
tikanma problemlerinin yasanmamasi i¢in bu boélgelerin daima toz, kir ve yagdan
uzak tutulmasinin saglanmasi, temiz olmasi gerekliligidir. Hava jeti ile calisan

sistemler diisiik siklikta hafif kumas dokumaktadir.
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1.2.3.3. Tefe Vurma
Cerceve hareketleriyle agizlik icine yerlestirilen atki ipliginin, tefeleme
olarak adlandirilan hareketle dokuma taragi tarafindan kumasin olustugu ¢izgiye

dogru ¢ozgiiler arasinda itilerek sikigtirilmasi iglemidir.

1.2.3.4. Cozgii Salma ve Kumas Sarma

Dokuma makinalarinin fonksiyonel iinitelerinden birini olugturan ¢ozgii
salma mekanizmalari, dokuma isleminin siirekliligi ve sabit atki sikliginin elde
edilmesi bakimindan biiylik 6neme sahiptir. Dokuma esnasinda, ¢ozgii gerginligi
degisimini en aza indirmek ve levend c¢apindaki degismeye ragmen gerginlik
degerini istenen seviyede tutarak ¢ozgii ipliklerinin dokuma bolgesine
beslenmesini saglamak tamamen ¢6zgii salma mekanizmasinin performansina
baghdir. Degisik dokuma sektdrlerinde kullanilan ¢6zgii salma mekanizmalarini
negatif ¢ozgii salma mekanizmalari, pozitif ¢ozgli salma mekanizmalar1 ve yari
pozitif ¢dzgii salma mekanizmalar1 olmak iizere {i¢ grupta incelemek miimkiindiir.
Bunlardan negatif ve pozitif ¢ozgii salma mekanizmalart ¢ok ¢ok 6zel durumlar
disinda ¢ok kullanilmamaktadir.

Yan pozitif ¢ozgii salma mekanizmalar1 ise mekanik ve elektronik yar
pozitif ¢6zgii salma mekanizmalar1 olmak iizere iki bdliimde incelenir. Mekanik-
yart pozitif ¢0zgli salma mekanizmalarindan kesikli mekanizmalar, tahrik
sisteminde tirnak dislisi kullanildigr i¢in levendi tek yonlii hareket ettirirken,
siirekli mekanizmalar levendi iki yonlii de hareket ettirebilmektedir. Istenen
gerginligin ayari yay kuvvetinin veya agirlik kullanan sistemler i¢in agilik
miktarinin veya yerinin ayarlanmastyla yapilir. Levendin hareket miktarinin ayari
ise, arka kopriiniin hareketini tahrik mekanizmasina ileten hareket iletim tinitesinin

kazancinin ayarlanmasiyla gerceklestirilir (Eren, 1996).
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2. ONCEKIi CALISMALAR

Aydin (1989),°1965-1987 Yillar1 Arasinda Tekstil Sanayi iskolunda isgi
Saghg ve Is Giivenligine iliskin Gelismelerin Toplu is Sozlesmeleri Uzerindeki
Yansimalart’ konulu yiiksek lisans tezinde; 1965-1987 yillari arasinda Tiirkiye,
Tekstil, Orme ve Giyim Sanayii iskolunda Toplu Is S6zlesmelerinin Is¢i Saglig1 ve
Giivenligi Uzerindeki Etkilerini, bu etkilerin olumlu ve olumsuzluk durumlarini
belirleyerek; bu yillar arasinda yapilan bu yondeki calismalarin isabetli olup,
olmadigimi ortaya koymaktir. Aragtirmanin sonucuna bakildiginda Tekstil
iskolunda yillara gore isyeri, is¢i sayisi, is kazasi, daimi is gormezlik, meslek
hastaligi ve o6liim sayilarinin bu donemler icinde genelde bir artis gostermedigi
goriilmistiir.

Arslanoglu (1996), ‘Is Saghigi ve Giivenligi Konusunda Isverenin Hukuki
Sorumlulugu’ konulu yiiksek lisans tezinin amaci; is hayatinin insan unsuru olan
isci ve isverenin Borglar kanunu ve Is Kanunundaki diizenlemelere gore temel borg
ve sorumluluklarina deginerek g¢alisma hayatinda meydana gelen is kazasi ve
meslek hastaliklarinin  olusumunda zararli sonucu doguran sebeplerin tespit
edilmesi ve bu zararin kimler arasinda hangi oranda paylasilacagi sorununa 1s1k
tutan bir fikir vermektedir. Arastirmanin sonucunda; isverenlerin is kazasi ve
meslek hastaligini dnleme yoniinde gerekli tedbirleri almadiklart, iilkemizde her yil
is kazalarmin, diger iilkelere gore karsilastirma kabul etmez bir yogunlukta
gerceklesmesi anlagilmaktadir.

Camkurt (2007), ‘Isyeri Calisma Sistemi ve Isyeri Fiziksel Faktorlerinin s
Kazalart Uzerindeki Etkisi’ konulu arastirmasinda da is kazalarmin en 6nemli
nedenleri arasinda yer alan igyeri ¢alisma sistemi, ergonomik yap1 ve igyeri fiziksel
faktorleri lizerinde durmustur.

Sonu¢ olarak goriilmiistiir ki; igyerindeki ¢alisma diizeni ve isyerinin
biiytikliigline bagli olan iiretim organizasyonu, isyerindeki calisma sistemi ve

ergonomik yapisiyla ilgili is goéren makine uyumu, calisma siireleri, dinlenme
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stireleri, vardiyali ¢alisma durumu, ¢alisma hizi ve kapasitesi {izerinde iiretim
artisginin  hedeflenmesi ile igyerindeki giiriltli, 1s1, nem, havalandirma, toz ve
vibrasyon durumu is kazalarinin meydana gelmesi lizerinde biiytik etkisi vardir.

Ceylan (2011), ‘Tiirkiye’deki Is Kazalarmin Genel Goriiniimii ve Gelismis
Ulkelerle Kiyaslanmas1® adli makalesinde giiniimiizde teknolojideki bas dondiiriicii
gelismeler, tiretimin ve rekabetin biiyiik 6l¢iide artmasi, ¢alisanlarin sagligina ve is
giivenligine yonelik tehlikeleri daha da artirmaktadir. Bu itibarla; igyerlerinde isin
yuriitiilmesi sirasinda dogan olumsuz sartlardan g¢alisanlar1 korumak, iiretimin
devamini saglamak ve verimliligi artirmak i¢in yapilan ¢alismalari ifade eden “is
saghg ve giivenligi” (ISG) kavrami, sanayinin ve teknolojinin gelismesine paralel
olarak onem kazanmistir. Ancak, bilimsel ve teknolojik gelismeler, ayn1 zamanda
bu tehlikelerin 6nlenmesi konusunda yeni imkanlarda sunmaktadir. Bu bakimdan,
is kazalar1 ve meslek hastaliklar1 olarak ifade ettigimiz bu tehlikeler, ¢alisanlar ve
isyerleri igin bir kader degildir; olmamalidir. s saghg ve giivenligi ekonomik
boyutlar1 bir yana sosyal boyutlar itibariyle de {ilke kalkinmasi agisindan hayati
oneme haiz toplumsal bir olgudur. Saglikli ve gilivenli bir igyeri ortami daha
verimli ¢aligmanin 6n kosuludur ve 6zellikle gelismekte olan iilkelerde toplumsal
kalkinmanin belirleyici unsurlar arasinda yer almaktadir diyerek is kazalarinin
geligsen kalkinma boyutunu ve teknoloji ile iliskisini incelemistir.

Balc1 (2011), ‘Is Kazasi veya Meslek Hastaligindan Dogan Maddi ve
Manevi Tazminat Davalar1 Uygulamasi’ adli kitabinda is kazasiin tanimi; is¢inin,
igverenin hakimiyeti (otoritesi), altinda bulundugu bir sirada, onun ig¢in ifa ettigi is
dolayisiyla dis bir sebeple aniden meydana gelen bir olay sonucu ugramis oldugu
kazadir 5510 sayili Yasanin 14. maddesine gore is kazasi; meslek hastaligi;
sigortalinin ¢alistig1 veya yaptig1 isin niteliginden dolay1 tekrarlanan bir sebeple
veya isin ylriitim sartlar yiliziinden ugradigi gegici veya siirekli hastalik, bedensel
ve ruhsal oziirliiliik halleridir olarak yapmustir.

Ceylan (2012), *Tiirkiye’deki Is Sagligi ve Giivenligi Egitimi Sorunlar ve

Co6ziim Onerileri’ konulu ¢alismada kazalarm 6nlenmesinde kritik bir &neme sahip
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olan, Tiirkiye’deki ISG egitimi degerlendirilmistir. Genel olarak tiim ISG egitimi
incelenmis, 6zellikle MYO’lar1 biinyesinde yiiriiten ISG egitiminin sorunlar1 ortaya
konulmus, ¢6zlim 6nerilerinde bulunulmustur.

Olmez (2014), ‘Hazir Giyim Isletmelerinde Is Saghgi ve Giivenligi
Uygulamalar1’ isimli tezinde amag, sektorde is kazalar1 ve meslek hastaliklarini
Oonlemek amaciyla alian tedbirleri ve bu konuda yapilan ¢aligmalar1 igveren ve
igveren vekillerinin goriigleriyle ortaya koymustur.

Oziim (2014), ‘Kumas Boyama ve Apre Sanayisinde Is Giivenligi
Onlemleri ve Risk Degerlendirmesi’ isimli yiiksek lisans tezinde tekstil alaninda
baski, boya ve apre faaliyeti gdsteren bir tesisteki risk analizini ve alinmasi gereken
onlemleri ele almustir. Is saglig1 ve giivenligi ile ilgili konularda isletmenin faaliyet
biiyiikliigiiniin 6neminin olmadig1 ve ydnetim destegi olmadan ISG ¢aligmalarinin
belirli bir oranda yapilabilirligi arastirmalar ile desteklenmistir. Giivenlik
onlemlerinin kaza ya da ramak kala olay yasandiktan sonra alinmasindansa,
oncesinde Onlem alinmasinin hem isletmeye hem de calisanlara olan yararindan
bahsetmistir.

Efe ve Efe (2015), ‘Tekstil Sektériinde Is Kazalarmin Olusumuna Ait
Ergonomik Risklerin Degerlendirilmesi’ adli makalesinde Istanbul’da kumas
iireten bir tekstil firmasinin belirli yillar arasinda is kazasi kayitlarini incelemis,
elde ettigi ergonomik risklerden dolayr meydana gelen kazalarin genel kazalara
oraninin  olduk¢a yiikksek oldugunu saptamigtir. Zihinsel yorgunluk ve
rahatsizliklardan dolayr meydana gelebilecek rahatsizliklart psikososyal risk
faktorleri olarak ele alirsak da ergonomik risk faktorleri ile bir arada
gosterdigimizde bu oranin %95’lere yaklastig1 goriilmektedir. Veriler géz dniinde
bulunduruldugunda c¢alisan odakli bir igyeri ortaminin olusturulmasi kazalarin
azalmasinda biiyiik katki saglayacagi katkiy1 saptamustir.

Celik (2016), ‘Gaziantep’te Bir Tekstil Fabrikasinda Calisanlarin Is Saghg
ve Giivenligi Uygulamalarina Bakisi® adli yiiksek lisans tezinde; oncelikle kiiltiir,

giivenlik kiiltlirii ve orgiitlenme kiiltiirii hakkinda tanimlayict bilgiler vermistir.
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Secilen tekstil fabrikasindaki riskler ve ¢6ziim Onerileri belirlenmistir. Bu
calismada anket yontemi de kullanilmis olup, anket ile ¢alisanlarin ISG' ye bakist
ele alinmigtir.

Giilliioglu ve Tacgin (2018), ‘Tiirkiye Tekstil Sektoriinde Istihdam ve Is
Kazalarinin Analizi’ adli makalesinde Tiirkiye genelinde tiim sektdrlerde yasanan
is kazalari ile tekstil sektoriinde yasanan is kazalarina ait verileri inceleyerek analiz
etmislerdir. s saghg1 ve giivenligi teftis sayilarina bakacak olursak, tekstil
sektoriinde 2009 yilinda 3.409 adet igyeri teftis edilirken, 2016 yilinda bu say1
359’a diigmiistiir. Teftis sayilar1 azalirken kaza sayilarinin artmasimin kazalari
onlemede teftisin ne kadar 6nemli oldugunu gézler Oniine sermistir.

Uzgee (2018), ‘Kurumsal Bir Sirkette Calisanlarin Is Giivenligi
Farkindaligmin Tespitine Yonelik Bir Calisma’ konulu tezinde is giivenligini yasal
olarak yiiriiten biiyiik 6lcekli ve imalat sektoriinde faaliyet gosteren bir isletme
secmis olup, isletme calisanlarinin is giivenligi farkindalig1 ve secilmis demografik
Ozelliklere gore bu farkindaligin analizine yoOnelik bir arastirma yapmistir.
Aragtirmada Oncelikle segilen isletmenin is giivenligi calismalar1 saha caligmasi
yoluyla detayli olarak incelemistir. Bu inceleme sonunda ¢alisma kapsaminda
isletmenin caligsanlarina yonelik bir anket gelistirmistir. Anketin yapisi ve segilen
sorular farkindaligi 6lgmeye yonelik olup verimli bir anket calismasi elde
edebilmek i¢in yeterli sayida sorulara yer vermistir. Kurum igi is giivenligi
uzmanlarmin uyguladigi miifredat, tatbikat ve denetleme verileri ve bunlarin
yarattigt nitel ve nicel etkilerin yorumu anket sorularinin gelistirilmesinde
kullanmigtir. Toplanan veriler istatistiksel yoOntemler kullanilarak ortaya
koymustur. Calisanlarin demografik o6zelliklerine gore anket sorulari tek tek
incelemistir. Anket sorularina verilen cevaplardan elde edilen sonuglara gore;
caliganlarin is giivenligine katki sagladiklari, is giivenligini kazangtan daha
ehemmiyetli gordiikleri, yaptiklari ise hakimiyetlerinin ve yaptiklar isin risklerinin
farkinda olduklar1 gdrmiistiir. Calisanlarin  is giivenligi farkindaliginin

caligsanlarinin demografik 6zelliklerine gore degisiklik gosterdigi tespit etmistir.
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Onder (2019), “Giiriiltii ve Titresim Hakkindaki Mevzuat Hiikiimlerinin
Uygulanmasinin Farkli Sektorlerde Calisanlarn Is Verimliligi Uzerindeki Etkisi’
isimli makalesinde fiziksel risk etmenlerinden biri olan giiriiltiiniin, is verimi ve
insan saglhigi tzerindeki etkisini incelemistir. Kurulus asamasinda, isletmenin
fiziksel kosullara uygun olmasi ve igin ¢alisma amacina uygun olarak is yerinde
bulunan tehlikelerin belirlenmesi, risk analizlerinin yapilmasi ve degerlendirilmesi
gerektigini vurgulamistir. Risk etmenlerinin kaynaklarinda alinan 6nlemler yeterli
seviyede degilse, kigisel koruyucu donanimlarla beraber kisisel dnlemler alinmasi
gerektigini vurgulamistir.

Nisanoglu (2019), ‘Adana’da Bulunan Tekstil Atolyelerinde Calisan
Iscilerin Is Giivenligi ve Isci Sagligi Algismin Arastiriimasi® konulu tezinde tekstil
sektdriinde bulunan isletmeler, isverenler ve iscilerin ‘Is saghig: ve giivenligi’ konu
baslig1 altinda yeterli biling seviyesinde olmadiklar1 ve en kisa siirede bu biling
seviyesinin artmasi yoniinde gerekli adimlarin atilmasi, gerekli egitimlerin

diizenlenmesi gerektigini ortaya koymustur.

43



2. ONCEKI CALISMALAR Ozan KESCI

44



3. MATERYAL VE METOT Ozan KESCI

3. MATERYAL VE METOT

3.1. Materyal

1974 yilinda kurulmus olan isletme 1996 yilindan beri iplik tretimi, dokuma
kumas iiretimi ve kumas terbiye alaninda faaliyet gostermektedir. Toplamda 1000
kisinin ¢alistig1 agirlikli olarak bayan dis giyime uygun kumaslarin iiretildigi bu
isletmede dokuma bolimii 8 salon olmak tizere 300 adet armiirlii dokuma
makinasi, 3 adet konik ¢ozgli makinasi, 3 adet seri ¢6zgii makinasi, 1 adet hasil
makinasi, 1 adet numune ¢6zgii makinasi, 2 adet otomatik tahar makinasi, 5 adet
diigiim makinastyla yillik kirk milyon metre kumas iiretimi yapmaktadir. Uretilen
bu kumaslar %40 oranda i¢ piyasada talep goriirken, %60 oranda diinyanin 58
ilkesine ihracat yapilarak tilkemize doviz girdisi saglanmaktadir.

Dokuma isletmelerinin bulundugu sekiz salonda Uluslararas1 Tedarik
Zincirleri’ nin de talep ettikleri Is Saghigi ve Giivenligi yoniinden calisma
ortammin fiziksel sartlarinin uygunlugunu gosteren giiriilti Kisisel Maruziyet
Giiriiltii Olgiimleri, Kisisel Titresim Maruziyeti Olgiimleri, Termal Konfor PMV-
PPD  Olgiimleri, Aydmnlatma Olgiimleri, Kisisel Solunabilir  Tozlarmn
Konsantrasyonu Olgiimleri yapilmistir. Bu dl¢iimler standartlar ile karsilastiriimas,
uygun olmayan degerler verilmis, isletmeye diizeltici ve engelleyici Oneriler

sunulmustur.

3.2. Metod
3.2.1. Cahisma Ortaminda Fiziksel Etkenler
3.2.1.1. Giiriiltii Ol¢iimleri

Giiriiltii, insanlarin isitme sagligimi ve duygusunu olumsuz yonde
etkileyen, fizyolojik ve psikolojik dengesini bozan, is performansini azaltan,
¢evrenin hoslugunu ve sakinligini azaltarak veya yok ederek niteligini degistiren,
gelisigiizel bir spektruma sahip istenmeyen seslerden olusan Onemli bir cevre
kirleticisidir.
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Giriltiyli olusturan ses; noktasal, c¢izgisel ve diizlemsel kaynaktan
olusmaktadir. Tesiste gergeklestirilen giiriiltii kaynaklari noktasal kaynak smifina
girmektedir.

Noktasal kaynaktan meydana gelen ses enerjisi biitiin yonlere esit olarak
dagilir. Kaynaktan uzaklastik¢a ses enerjisinin etkisi azalir.

Giriiltii 6lgiimiine baslamadan Once, hata yapilmamasi, para ve zaman
kayb1 yasanmamasi i¢in gerekli 6n hazirliklar yapilmalidir;

Giiriiltii Ol¢limiiniin Planlanmast:

Olgiime baslamadan once ol¢iim yapilacak giiriiltii kaynagi, giiriiltiiye
maruz kalan yapi hakkinda gerekli bilgiler toplanmalidir. Giiriiltii Slgiimleri
oncesinde giiriiltiiniin hangi amagla ne sekilde ne kadar siire ile degerlendirilecegi,
degerlendirme zaman dilimi konularinda bir planlamanin yapilmasi biiyiik kolaylik

saglar.

Olgiim Sistemlerinin Hazirlanmasi:

On Kontroller: Saha &lgiimlerine gecilmeden 6nce bazi kontrol ve
hazirliklarin yapilmasi gerekmektedir. Bunlar arasinda 6l¢tim cihazi donaniminin
kontrol edilmesi, batarya durumlarmin goézden gegirilmesi gibi islemler yer
almaktadir. Ayrica, ekipmanin kontrolii yapilmali, dogrulugunu test etmek
amaciyla cihaz kalibratori ile kalibrasyonu yapilmali, giiriiltii kaynagi, giiriiltiiden
etkilenen alanlar ve giiriiltiiniin yayilim yollar1 hakkinda gerekli bilgiler toplanmali,
aragtirmalar yapilmalidir.

Kalibrasyon: Her 6l¢liim Oncesi ve sonrasi lgliim cihazinin (mikrofonun)
kalibre edilmesi gerekmektedir. Kalibrasyonda esas olarak yaptigimiz iglem,
spesifik bir frekansta ses Ol¢erin hassasiyetini kontrol etmektir. Bu iglem, cihazin
caligmasinin bir kontrolii olmasinin yani sira, yliksek hassasiyetle dogru sonuglarin
elde edilmesini ve daha once yapilmis olan ol¢iimlerle de karsilastirilabilirligi

saglamaktadir. Bu sebeple kalibrasyon dl¢iimlerden 6nce ve sonra yapilmalidir.
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Olgiim Noktalarinin Belirlenmesi: Olgiim noktalari, miimkiin oldugu
siirece serbest alan ozelliklerini gosteren noktalarda secilmelidir. Bir aktiviteden
yayilan giiriiltii sadece bir parsel alaninda dlgiilecekse, 6lglim noktasi o alandaki en
yiiksek giiriiltii seviyesinin 6l¢iildiigii nokta olmalidir.

Glriltiniin yayildigi alanlardan giiriiltiiye duyarli alanlarda noktalar
secilebilir. Ancak, giiriiltiiye hassas tiim noktalarda 6l¢iim yapilamadigi durumda,
Ol¢lim yapilan noktalar diger noktalar hakkinda fikir verebilmelidir.

Daha oOnceden degerlendirilen bir kaynaktan yayilan giiriiltiiniin tekrar
degerlendirilmesi durumunda; daha oOnce segilen Ol¢iim noktalarinin aynen
secilmesi, daha onceki Ol¢limlerle bir kiyaslama imkani sunmus olacaktir. Tim
Olciim noktalarinda bu sartin saglanamamasi durumunda en az bir noktada 6l¢iim
yapilarak yine bir kiyaslama yapilmaya ¢aligilmalidir.

Olgiimii yapacak kisi veya ekip tarafindan tiim hazirliklar tamamlandiktan
sonra Olgme islemine gegilir. Cihaz ig¢i iizerine ¢alisma ve hareketi
engellemeyecek sekilde yerlestirilir. Kisi tlizerine yerlestirilecek mikrofon
(dozimetre), c¢aliganin omuzunun fazla maruziyet alan tarafin dis kulak kanal
hizasindan 0.10 m = 0.01 m mesafede konumlandirilir. Calisan kisi, 6l¢iim amaci
hakkinda bilgilendirilir ve cihazin tim Ol¢im periyodu boyunca {izerinde
kalmasinin 6nemi anlatilir. Calisan kisiye; cihaza yiiksek sesle konusulmamasi
gerektigi, cihaz ilizerinde iken kapi ¢alma veya anlik yiiksek seslerle Ol¢limiin
boliinmemesi gerektigi hakkinda bilgi verilir. Olgiime baslama ve bitis zamani,
Olciimiin yapildigi kesin mikrofon konumlari, varsa, hava akisi gibi etkileyen
faktorler kaydedilir. Olgciim sonunda; (dozimetreler igin 8 saat sonunda) cihaz
calisanin tlizerinden ¢ikartilir.

Kisisel maruziyet giiriiltii 6l¢timlerinde kullanilan tanimlar ve kisaltmalar
asagida verilmistir.

Dba: Insan kulaginin en ¢ok hassas oldugu, orta ve yiiksek frekanslarin

ozellikle vurgulandigl bir ses degerlendirme birimidir. Giiriiltii azaltilmas1 veya
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kontroliinde ¢ok kullanilan dBA  birimi, ses yiiksekliginin siibjektif
degerlendirilmesi ile de iliskilidir.

Lmin: Minimum Giiriiltii Seviyesi: Ol¢iim yapilan siire icindeki degisen
giiriiltiilerin en diisiik seviyesidir.

Leq: Esdeger Giiriiltii Seviyesi: Belirli bir siire igerisinde siireklilik
gosteren ses enerjisinin veya ses basinglarinin ortalama degerini veren dBA
biriminde giiriiltii degeridir.

Lmax: Maksimum Giiriiltii Seviyesi: Zamana gore degisen giirliltiiniin
herhangi bir anda sahip oldugu en yiiksek degeridir.

LEX: Giinlik Giiriilti Maruziyet Diizeyi: Anma sekiz saatlik caligma
giiniine normalize edilmis, maruz kalinan giiriiltii seviyesidir.

Ppeak: En Yiksek Giiriiltii Basmci: C agirlikli anlik giiriiltii basincinin
maksimum degeridir.

% Olarak Maruz Kalnan Doz: Olgiilen giiriiltii seviyesi, sabitlenmis
degerin (ISO-80 dBA) yiizdesi olarak ifade edilir.

Giriilti 6lgimleri sirasinda, isletmenin normal ¢aligma sartlarinda olusan
giiriiltii haricinde olaganin disinda seslerin kaydedilmemesine 6zen gosterilir.

Kisisel maruziyet giiriiltii 6l¢iimii, 6l¢iim yapilan personelin ¢alisma siiresi
boyunca maruz kaldigi giiriiltli dozunun yiizdelik olarak belirlenip, dBA cinsinden
giinliik glirtilti maruziyet diizeyi (LEX) degeri hesaplanmasi iglemidir.

Girilti 6lgtimlerinde kullanilan 6l¢lim paremetreleri Cizelge 3.1°de ve

cihaz gorseli Sekil 3.1°de belirtilmigtir.
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Cizelge 3.1. Olciim parametreleri ve kullanilan cihazlar
Parametre Kullanilan Cihaz Bilgileri Metot numarasi/ Tarihi

Kisisel Gurultd Maruziyet Pulsar Model 22/pb 288 TS 2607 ISO 2005
Olglimleri (Guncel Standart TS
ISO 1999)

Not: Bu standart 09/11/2020 tarihinde giincellenmis olup yeni standart TS
ISO 1999 olmustur.

Sekil 3.1. Pulsar Model 22 (www.protos.com.tr,2020)

Kisisel maruziyet giiriiltii Ol¢limleri Pulsar Model 22 model giiriilti

seviyesi Ol¢iim cihazi ile yapilmistir.

3.2.1.2. Titresim Ol¢iimleri

Bir cismin diisme darbesi ile kati ortam kaynakli sesler ortaya cikar. Ses
diizeyleri; darbenin olustugu elemanin veya malzemenin mekanik ve kayip
faktoriine baglidir.

Darbelerin dogrudan kat1 ortamda etkili olmasi ile ortaya ¢ikan mekanik
titresimler; yiiksek genlikleri nedeniyle dokunma duyusu ile algilanir, bazilari ise

goriiniir sarsintilardir. Dig ¢evresel giiriiltii kaynaklarindan ayni zamanda iiretilen
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ve yapilarin striikktiirlerine iletilen titresimler genelde 5-50 Hz arasindadir. 20-30

Hz arasinda olanlarinda yeterli enerji varsa ses olarak da havaya yayilir.

Titresim Tiirleri
e  Kararli Titresimler: Mekanik sistemler, pompalar, asansorler, ev araglari
e  Gegici Titresimler: Sihhi tesisat, su ve buhar borulari, armatiirler

e  Ses iireten kat1 ortam doguslu kaynaklar (darbeler, adimlar)

Titresim Kaynaklar1

Titresimler hava ve zemin aracilig1 ile yap1 striiktiirlerine ve elemanlarina
iletilir. Titresim genliginin biiyiikliigii zeminin mekanik titresimi iletme 6zelligine,
yapilarin temellerinin durumuna ve titresim parametresinin biiytikliigiine baglidir.

Yapi disi cevresel kaynaklardan dogan mekanik titresimler:

o  Agir endiistri, yapim isleri, kopriiler, agir tasitlar, demiryolu tasitlar
e  Madenlerin tas ocaklar1 ve diger yapim amagli patlamalar

e  Sonic patlamalar (ses {istli uguslardan)

Yapi i¢i kaynaklar

Yapilarin tesisat merkezlerinde bulunan her tiirlii agir makine ve cihazlar:
Jenaratdrler, klima santralleri, pompalar, hidroforlar, briilérler, sogutma sistemleri,
kanallar, borular gibi.

Titresim Ol¢iimlerinde kullanilan tanimlar ve kisaltmalar asagida
verilmistir.

m/s*: Hizin zaman gore degisim hiz1 veya zamana gére tiirevidir. Cismin
hem hizinin hem de yoniiniin siddetlerindeki degisimi géstermektedir.

k.o.k: Karelerinin ortalamasinin karekoki
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ahwi: m/s” cinsinden, i islemi i¢in frekans agirlikli elle iletilen titresimin
tek eksenli k.o0.k degeridir. Ilave olarak konan x, y veya z son ekleri, dlgme yoniinii
gostermek i¢in kullanilir, bagka bir ifade ile ahwix, ahwiy, ahwiz’dir.

ahvi: : m/s” cinsinden, i islemi igin (titresimin her ii¢ eksendeki) ahwi
degerlerinin karelerinin k.o.k degeri, toplam titresim degeri (6nceki gosterilen
vektorlerin toplami veya frekans agirlikli ivme toplami).

A (8) : m/s* cinsinden, giinliik titresime maruz kalmadur.

Ai (8) : m/s* cinsinden, i isleminin giinlik titresime maruz kalmaya
dagilimidir (Kolaylik i¢in, bu terim ‘kismi titresime maruz kalma’ olarak da
kullanilir.).

To: 8 saatlik (28800 saniyelik) referans siiredir.

Ti: i islemi i¢in titresime maruz kalinan toplam siiredir (giinliik).

Titresim Ol¢limleri, titresimin insan viicuduna uygulandigi nokta (bir bagka
deyisle titresimlerin esnek bir minder aracilifiyla viicuda iletilmesi durumu yerine
viicudun yiizeyi) i¢in gecerli oldugundan titresimim Slglimleri titresimlerin viicuda
iletildigi noktada ya da bdlgeye olabildigince yakin bir yerde yapilmasia 6zen
gosterilmektedir.

Titresim Ol¢iimlerinde kullanilan metot Cizelge 3.2°de, cihaz Sekil 3.2°de

verilmistir.

Cizelge 3.2. Olgiim parametreleri ve kullanilan cihazlar

PARAMETRE KULLANILAN METOT
CIHAZ BILGILERI | NUMARASI/TARIHI
Kigisel Titresim Maruziyeti (TUm TS EN ISO 5349-1/2005

Vicut Titregim Maruziyet Olglimi) | Svantek 958/2078 | TS EN I1SO 5349-2/2004
TS 1SO 2631-1/2013
TS ENISO
1032+A1/2011
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3. MATERYAL VE METOT Ozan KESCI

Sekil 3.2. Titresim Olgiim Cihazi Svantek 958 (www.bclab.com.tr, 2020)

Olgiimler SVAN 958 marka titresim olgiim cihazi ile yapilmistir. Asagida

cihaz ile ilgili teknik 6zellikler verilmistir.

3.2.1.3.

Vibrasyon Olgiim Cihazi1 Standard: ISO 8041:2005.

Cihaz, 510 gram agirhgindadir.

1/1 oktav band ile 1 Hz-16 kHz araliginda (Type 1, IEC61260) 15 filtre ile
frekans analizi

1/3 oktav bandi ile 0,8 Hz-20 kHz araliginda (Type 1, IEC61260) 45 filtre
ile frekans analizi

Calisma sicaklig: 10-50 °C

Boyutlari: 140*82*42 mm

Ekran: LCD 128*64 piksel

Termal Konfor Ol¢iimleri

Tesiste sicaklik, nem ve hava akim hizi, Termal Konfor (PMV, PPD)

Olciimleri gerceklestirilmistir. Bu dlgiimler, 6zellikle c¢alisanlarin etkilenebilecegi

ve hassas iglerin yapildigi yerlerde gergeklestirilmistir.
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3. MATERYAL VE METOT Ozan KESCI

Termal konfor olgiimlerinde kullanilan tanimlar ve kisaltmalar asagida
verilmistir.

WBGT: Yas hazne kiire sicakligi, kisinin maruz kaldigi 1s1 baskisi
gosteren deneysel indeks.

Mutlak Nem (gsu/kghava): Birim havadaki su miktaridir.

Bagil Nem (%): Belirli bir sicaklikta havadaki buharlagsma ve yogunlasma
dengesine denir.

Radyan Sicaklik/ Kiire Sicaklig1 (Tg, Tr): Isil radyasyon (yaymim), isty1
maksimum toplayabilecek bos bir kiire ve ortasinda konumlandirilmis bir sicaklik
sensoriinden olusan kiire (globe) probu ile olgiiliir. Kiire sicakligini (Tg), ortam
havasinin sicakligi, hava akis hiz1 ve 1s1l radyasyon belirler.

Yas Termometre Sicakligi (Tnw): Islak bir yiizeydeki (burada bir bez
pargasi) buharlagma sonucu olusan hava ile denge sicakligidir.

Kuru Termometre (Hava) Sicakligi (Ta): Ortam havasinin sicaklik
degeridir.

Ciglenme Noktas1:: Havanin icindeki suyun ka¢ derecede yogusmaya
baslayacagini gosteren sicakliktir.

Tahmini Ortalama Oy (PMV): Olgiim yapilan alani/oday1 kullanan Kisinin,
6znel degerlendirmesi olabilecek bir parametredir.

PPD: Bir ortamda bulunan kisilerin % kaginin o ortamin iklimlendirme
kosullarindan memnun olmayacagi1 hakkinda bilgi verir.

fcl: Giyim yiizey alani.

var: Relative hava akim hizi, (m/s)

pa: Su buhar1 kismi basinci (Pa)

he: Is1 transfer kat sayis1 (W/m”.K)

tcl: Giyim yiizey sicakligi ( °C)
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3. MATERYAL VE METOT Ozan KESCI

Tesiste sicaklik Ol¢limii, c¢alisma ortaminda maruz kalinan sicaklik
seviyesinin Olglimii olarak gergeklestirilmistir. Buna goére Ol¢iim °C olarak
gergeklestirilmistir.

Tesiste nem Ol¢limii, calisma ortaminda maruz kalinan nem miktarlarinin
Olciimii olarak gergeklestirilmigtir. Buna gére nem oOl¢imi % olarak
gergeklestirilmistir.

Tesiste hava akim hizi 6l¢iimii, ¢alisma ortaminda maruz kalinan hava
akim hizi1 miktarlarinin 6l¢iimii olarak gerceklestirilmistir. Buna gore hava akim
hiz1 m/s olarak gergeklestirilmistir.

WBGT bir kisinin maruz kaldigr 1s1 baskisin1 gdsteren deneysel
indekslerden biridir. Bu indeksin, endiistriyel bir ortamda belirlenmesi, kisilerin
calisma sartlariin, mevcut ortam kosullariyla iligkilendirilmesiyle saglanir.

Termal konfor Olgiimlerinde kullanilan cihaz Sekil 3.3’te ve metotlar

Cizelge 3.3°te verilmistir.

Cizelge 3.3. Olciim Parametreleri ve Kullanilan Cihazlar
KULLANILAN CIiHAZ METOT
BILGILERI NUMARASI/T ARIHI

PARAMETRE

Termal Konfor PMV-PPD ve WBGT

PMV-PPD | Olgiim Cihazi TESTO 480 | 1> EN ISO 7730/2006
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3. MATERYAL VE METOT Ozan KESCI
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Sekil 3.3. Testo 480

TESTO 480

Cihazin PMV-PPD o{lglimleri i¢in 1 adet nem sicaklik probu, 1 adet
tiirbiilans derecesi probu ve 1 adet kiire probu bulunmaktadir. Olgiim araligi nem
icin %0-%100 aras1 ve sicaklik i¢in (-20) °C — (+70) °C seklindedir. Ol¢iim aralig
tirbiilans derecesi i¢in 0-5 m/s seklindedir. Kiire probu i¢in sicaklik dl¢iim aralig
(0) °C — (+120) °C seklindedir. Cihazin WBGT olgiimleri i¢in 1 adet yas hazne
sicaklik sensorli, 1 adet kuru hazne sicaklik sensorii ve 1 adet kiire probu
bulunmaktadir. Ol¢iim aralig1 yas hazne sicaklik sensorii icin (+5) °C — (+40) °C ve
sicaklik 6l¢tim araligi (0) °C — (+120) °C seklindedir.

e Ekran: 3 ' digital ekran

e Olgiim araligs;
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3. MATERYAL VE METOT Ozan KESCI

Nem ve sicaklik probu: (-20) °C — (+70) °C ve %0-%100 RH
Tirbiilans seviyesi probu: (0)-(+50) °C, (0)— (+5) m/sn, (+700)- (+1100)
hPa
Kiire probu: 0- (+120) °C
WBGT SETI: 0-(+120) °C, (10) — (+60) °C, (+5)- (+40)°C
e Hassasiyet;
Nem ve sicaklik probu:(+ 1.0 %RH+%0,7 6l¢. deg.) 0-90 % RH
+ 1.4 %RH+%0,7 6l¢. deg.) 90-100 % RH
(£0,5)°C
Tiirbiilans seviyesi probu: 0,5 °C
+ (0,03 m/sn +%4 6lg. deg.)
+3 hPa
Kiire probu: Sinif 1
WBGT seti: Sinif 1
: £ (0,25 °C +%0,3 0lg. deg.)
1 £ (0,25 °C +%0,3 olg. deg.)

e Ornekleme Zaman1: Saniyede 1 dl¢iim.

3.2.1.4. Aydinlatma Olgiimleri

Tesiste yapilan Olglimler, 6zellikle calisanlarin etkilenebilecegi, hassas
islerin yapildigt ve g6z yorgunluguna sebep olabilecek olan yerlerde
gergeklestirilmistir.

Aydinlatma Olciimlerinde kullanilan tamimlar ve kisaltmalar asagida
verilmistir.

Aydinlatma: Birim yiizeye dik gelen 1g1k enerjisi miktarma aydinlatma
siddeti denir. (E) ile gosterilir. Birimi Liiks (Lux)’tiir.

Tesiste yapilan Ol¢limler 6lgiim probu ile her bir metrekareye diisen 151k

akis1 miktarinin tespiti yontemiyle gerceklestirilmistir.
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3. MATERYAL VE METOT Ozan KESCI

Isyerlerinde her tiirlii isin kusursuz yapilabilmesi ve en onemlisi de is
gorenlerin g6z sagliginin korunmasi, iyi bir aydinlatma teknigini gerektirir.
Aydinlatma Oncelikle, yapilan is ve islemlerde kalite standartlarinin gerektirdigi
tim detayin goriilebilmesi igin gereklidir. Calisanlarin, optimal aydinlatma
kosullarinda ¢alistirilmasi da onlarin géz saghigi ve gorme netligini korudugu i¢in
ayni amaca hizmet eder.

Insanmn enformasyon algilanmasinda en 6nemli algilayic1 gozdiir. Biitiin
algilamanin  %80-90’1 g6z kanaliyla gerceklesir. Calisma kosullarindan
kaynaklanan yorgunlugun biiyiik bir kisminin goéz zorlanmasindan ileri geldigi
tahmin edilebilir. G6z zorlanmasi ve yorgunluk fizerine etkisi ile birlikte
aydmlatma teknigi problemlerini anlayabilmek icin bu teknigin bazi temel
kavramlariin bilinmesi gerekir. Aydinlatma siddetinin 6l¢ii birimi liks’ tiir (Lux).
Bu deger birim alana diisen 151k akisidir. Aydinlatma siddeti bulutsuz bir yaz
giiniinde 100,000 Liks’ {i bulur. Kapali bir kis giiniinde bu deger ancak 3000 liiks’ e
ulagir.

Aydinlatma Ol¢limlerinde kullanilan cihaz Sekil 3.4” e ve metot cizelge

3.4’te verilmistir.

Cizelge 3.4. Aydinlatma Olciimlerinde Kullanilan Cihaz ve Metotlar
Parametre Kullanilan Cihaz Bilgileri Metot Numarasi/ Tarihi

Aydinlatma TES 1339 LUXMETRE COHSR 928-1-IPG-039/2009
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3. MATERYAL VE METOT Ozan KESCI

| TS 1339 Luht Meter Pro.

Sekil 3.4. Tes 1339 Luxmetre (www.olcualetlerisepeti.com, 2020)

TES 1339 LUXMETRE

Cihazda, spektral hassasiyetli sensor bulunmaktadir. +- % 3 hassasiyetle 0-
99.999 lux 6l¢lim araligia sahiptir.

Isigin siddetinin birimi olan liiks (lux) liikksmetre adi verilen cihazlar ile
Ol¢iilmektedir. Liiksmetreler, 151k enerjisini elektrik enerjisine doniistiirebilen bir
foto elektrik pil ile ¢alisabilmektedir. Litksmetrenin filtre sistemleri spektral olarak
duyarliligt insan goziiniin spektral duyarliligi ile ayni olabilecek bicimde

tasarlanmigtir.

3.2.2. Kimyasal Etkenler
3.2.2.1. is Hijyeni Kapsaminda Yapilan Kimyasal Etken Ol¢iimleri
Is yerinde goriilen ve endiistri toplumunda hastaliga, sagligin bozulmasina
ve huzursuzluga sebep olan ¢evresel faktorleri, stresleri tespit eden, degerlendiren
ve onlar1 kontrol eden bilim ve sanattir. Endiistri hijyeni, igyeri ve ¢evresi ile ilgili
temizlik bilimidir. Caligma ortamindaki temizlik daha ¢ok isin niteligine bagl
olarak is yeri ve ¢evresini sagliga zararli hale getiren etmenlerin temizligidir.
Bunlar, zehirli veya tahris edici maddeler olup dogrudan dogruya viicuda

girerler. Gazlar, buharlar, sivilar, katilar, tozlar veya bunlarin karigimlari vb. gibi.
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3. MATERYAL VE METOT Ozan KESCI

Kisisel solunabilir tozlarin konsantrasyonu dl¢iimlerinde kullanilan
tanimlar ve kisaltmalar agsagida verilmistir.

ml: Litrenin binde bir hacmini ifade eden biiytkliiktiir.

mg/ml:  Bir mililitre hacim igerisinde bulunan madde miktan
konsantrasyonun miligram cinsinden ifadesidir.

mg/m’: 20 °C sicaklikta ve 101,3 kPa ( 760 mm civa basinci) basingtaki 1
m’® havada bulunan maddenin miligram cinsinden degeridir.

i g/ml: Bir mililitre hacim igerisinde bulunan madde miktari
konsantrasyonun mikrogram cinsinden ifadesidir.

ppm: 1 m’ havada bulunan maddenin mililitre cinsinden miktaridir (ml/
m).

TWA: 8 saatlik belirlenen referans siire i¢in Olglilen veya hesaplanan
zaman agirlikli ortalamadir.

STEL: Baska bir siire belirtilmedikge, 15 dakikalik bir siire i¢in asilmamasi
gereken maruziyet list sinir degeridir.

TOZ: Isyeri ortam havasina yayilan veya yayilma potansiyeli olan
pargaciklaridir.

TOZ OLCUMU: igyeri ortam havasindaki toz miktarinin gravimetric esasa
veya lifsi tozlarda lif sayisina gore belirlenmesidir.

SOLUNABILIR TOZ: Arodinamik esdeger ¢apt 0,1-5.0 mikron
buyiikliigtinde kristal veya amorf yapida toz ile ¢api ii¢ mikrondan kii¢iik, uzunlugu
capinin en az {li¢ kat1 olan lifsi tozlar1 ifade eder.

Kisisel solunabilir tozlarin 6l¢limii esnasinda filtrelerin boyutu kullanilacak
ornekleyiciye uygun olarak secilmelidir. Filtrenin cinsi kullanilan metota uygun
olmalidir. Filtrelerin 6lglimden Once tartimlari alinarak kaydedilir. Bunun i¢in de
Once sabit tartima gelebilmeleri i¢in uygun sekilde sartlandirmalar1 yapilir.
Ornekleme pompasi dakikada 1,7 litre hava ¢ekecek sekilde ayarlanir. Analiz icin
yeterli Ornekleme yapildiginda pompa durdurulur, g¢ekilen oOrnekleme hacmi

kaydedilir. Ornekleme siiresi MDHS:14/3:2000 standardma uygun olarak
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gerceklestirilir. Ornekleme filtresi etiketlenir. Ortam sartlar1 sicaklik/nem/basing
Olcer cihazlart ile kayit altina alinir. Sartlandirilarak sabit tartima getirilen
filtrelerin tekrar tartimi alinir. Bu sartlandirma islemi genellikle tartim yapilacak
ortamda belli bir siire bekletmek seklinde olur. Ornekleme filtresinin agirhgindaki
artis (mg), Ornekleme hacmine (m’) béliinerek toz konsantrasyonu mg/m’
cinsinden bulunur.

Olgiim sonuglarmin dogru ve hatasiz olmasi, dogru bir &lgiim teknigi
kullanilmasina bagli oldugu kadar, 6l¢timiin genel prensiplerine de baglidir.

TS EN ISO/ IEC 17025 standardi sartlarini yerine getirerek cihazlar
saklanmaktadir.

Tesiste yapilan ol¢iim metodu Cizelge 3.5°te ve kullanilan cihaz resmi

Sekil 4.4°te verilmistir.

Cizelge 3.5. Olgiim Parametleri ve Kullanilan Cihazlar
Parametre Kullanilan Cihaz Bilgileri Metot Numarasi/ Tarihi

Kisisel Solunabilir
Debisi Ayarlanir Pompa Gilian MDHS:14/3:2000

5000

Tozlarin

Konsantrasyonu
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3. MATERYAL VE METOT Ozan KESCI

Debisi Ayarlanir Pompa Gilian 5000

Diisiik hacimli pompalarla c¢ekis yapilarak aktif karbon tiiplerine
orneklemektedir. Aktif karbon tiiplerinin analizi HP Agilent 6890 gaz kromatograf
cihaziyla yapilmaktadir.

Gaz kromatograf, oto enjektdr ve FID (Flame Lonisation Dedector)
donanimlarina sahiptir. Cihaz kalibrasyonu referans sertifikali standart ¢ozeltilerle
saglanmaktadir. Olciim yapilacak kaynakta numune alimi, uygun niteliklerde
pompa ve diger aparatlar kullanilarak, belirli ¢ekis hiz1 ve siiresince ortam havasi
adsorbe edilerek gerceklestirilir.

Alinan numunelerde karisim halindeki organik bilesikler gaz kromatografi

sistemiyle ayrilir ve her bir ayrilan bilesen alev iyonizasyon detektoriiyle kantitatif

olarak incelenmis olur.
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4. BULGULAR VE TARTISMA

4.1. Giiriiltii Ol¢iim Bulgular
Isletmenin {i¢ farkli alanlarinda calisan kisilerin bulundugu ortamlardan
alman Kisisel Maruziyet Giiriiltii Ol¢iim Sonuglar1 ve Yonetmelik Sinir Degerleri

Cizelge 4.1°de verilmistir.
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Cizelge 4.1. Kisisel Maruziyet Giiriiltii Ol¢iim Sonuglar1 ve Yénetmelik Siir Degerleri

OLCUM BILGILERI VE BOLUMDE CIHAZ VE OLCUM
CALISAN BILGILERI SONUCLARI
ORTAM SARTLARI MARUZIYET EN SINIR
; ) . HAVA Ppeak DUSUK EYLEM o
. |MESAIMARUZIYET/OLCUM ) LEX . | DEGERI
NO/SAAT| CALISAN| BOLUM ) ) SICAKLIK | BASING | NEM | AKIM | CIHAZ| dB SINIR DEGERI
SURESI (dk) dB(A)
(°C) (hpa) | (%) |HIZI (C)
(M/S)
171200 -
1300 1.KISI | DOKUMA | 480/420/60 34 9931 (85 |0 121,2 |97.82
2/ 13:06 __ dB(A)=87
2. KiSI | DOKUMA | 480/420/80 34 9931 (85 |0 PB288|124,9 |95.82 | dB(A)<80dB(C)<135
14:06 B dB(C)<140
3/ 14:04 -
1504 3. KISI | DOKUMA | 480/420/80 34 9931 (85 |0 1174 |94.42

VIANSILAVI A AV INDTNg v

[DSAM uezQ



4. BULGULAR VE TARTISMA Ozan KESCI

Cizelge 4.2°’1 yorumlamak gerekirse PB 288 ol¢iim cihaziyla 34 °C
sicaklikta, 993,1 hpa basingta, %85 nem degerinde ve hava akim hizinin olmadigi
dokuma salonu ortam sartlarinda (480 dakika mesai siiresinin yemek ve cay
molalar1 hari¢ 420 dakika maruziyet siiresi) 3 ¢alisan iizerinde 60 dakika boyunca
Olciim yapilmistir. Yapilan 3 6l¢iim sonucu i¢in en yiiksek ses basinci olan Ppeak
dB (C) degerleri yonetmelikte en son smir olarak verilen dB(C)<140 degerinden
diigiik oOlcililmistiir (1. Calisan 121,2 desibel, 2. calisan 124,9 desibel, 3.calisan
117,4 desibel) ancak maruziyet sinir degeri olan LEX dB(A) degerleri
yonetmeligin bildirdigi dB(A)<87 degerinden yiiksek cikmistir (1. ¢alisan 97,82
desibel, 2. calisan 95,82 desibel, 3.¢alisan 94,42 desibel).

Cizelge 4.1’de verilen 6l¢lim sonuclarina gore 28721 say1 ile 28/07/2013
tarihinde yiiriirliige giren, Calisanlarin Giiriiltii ile Ilgili Risklerden Korunmalarina
Dair Yonetmelikte; Madde 4 (LEX, 8 saat) [dB(A) re. 20puPa]: TS 2607 ISO 1999
standartlarina uygun olarak yapilan hesaplamalara gore Yonetmeligin uygulanmasi
bakimindan dB(A) ve dB(C) maruziyet en diisiik eylem simir degerine gére uygun
olmayan degerler Cizelge 4.1” de alt1 ¢izili olarak verilmistir.

Bu durumda isletmenin yapmasi gereken eylemler; giiriiltiiye maruziyetin
daha az oldugu baska calisma yontemlerinin secilmesi, yapilan ise gére miimkiin
olan en diisiik diizeyde giirtiltii yayan uygun is ekipmaninin se¢ilmesi, igyerinin ve
caligilan yerlerin uygun sekilde tasarlanmasi ve diizenlenmesi, is ekipmanini dogru
ve giivenli bir sekilde kullanmalari i¢in calisanlara gerekli bilgi ve egitimin

verilmesi, giiriiltiiniin teknik yollarla azaltilmasi ve bu amagcla;

1. Hava yoluyla yayilan giriiltiiniin; perdeleme, kapatma, giiriiltii emici
ortiiler ve benzeri yontemlerle azaltilmasi,
2. Yapi elemanlar1 yoluyla iletilen giiriiltiiniin; yalitim, soniimleme ve benzeri

yontemlerle azaltilmasi tavsiye edilebilir.
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Ayrica igyeri, igyeri sistemleri ve is ekipmanlari ig¢in uygun bakim
programlarinin uygulanmasi, giiriiltiiniin i organizasyonu ile azaltilmasi ve bu

amacla;

1. Maruziyet siiresi ve diizeyinin smirlandirilmasi,

2. Yeterli dinlenme aralariyla galisma siirelerinin diizenlenmesi, hususlarini
g6z Oniinde bulundurulmasi, giirliltiiye maruziyeti azaltmak ig¢in teknik
veya 1§ organizasyonuna yonelik oOnlemleri iceren bir eylem plani
olusturmasi ve uygulamasi, giiriiltiye maruz kalinan caligma yerlerini
uygun sekilde isaretlenmesi, isaretlenen alanlarin sinirlarini belirleyerek bu

alanlara girislerin kontrollii yapilmasini saglamalidir.

4.2. Titresim Ol¢iim Bulgular
Dort isletme calisanina ii¢ defa farkli zamanlarda iicer dakika uygulanan
Tiim Viicut Titresim Olgiimleri ve Yénetmelik Sinir Degerleri Cizelge 4.2, Cizelge

4.3, Cizelge 4.4 ve Cizelge 4.5’ te verilmistir.

66



Cizelge 4.2. Tiim Viicut Titresim Ol¢iim Sonuclar1 ve Y&netmelik Siir Degerleri

OLGUM BILGILERI VE BOLUMDE GALISANIN BiLGILERi

CiHAZ VE OLGUM SONUGLARI

ORTAM $ARTLARI

SICAKLIK(°C)‘20‘ NEM (%) ‘ 60 BASING {mbar) -

MESAI ) BLGUM SONUGLARI (m/s?)
NO/SAAT MARUZIYET/OLCUM 480/420/9 SERI NO —
SURESi {dk) EKSENLERIN TITRESIM DUZEYLER L 2 3.
BOLUM/YAPILAN I$ | A SALON DOKUMA OPERATOR DOKUMA MAKINASI X 0,104 0,0624 0,0586
B 20781 ] 0,004 0,004 0,00661
Kisi AHMET UZUN
1 z 0,004 0,004 0,00654
10:17
10:20 N TITRESIM DO Nl
w02 EKSENLERIN TITRESIM DUZEYLERININ ORTALAMASI (m/s?) - To A8) Maruziyet Eylem/ Sinir
' { dk) { dk) (m/s?) Degeri (m/s?)
X Y z
0,04293 0,02347 0,02392 420 480 0,056 05 1,15

VIASILIVLI dA IVINDTNg v
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Cizelge 4.3. Tiim Viicut Titresim Ol¢iim Sonuclar1 ve Y&netmelik Siir Degerleri

OLCUM BILGILERI VE BOLUMDE GALISANIN BILGILERI

CIHAZ VE 8LGUM SONUGLARI

ORTAM SARTLARI| SICAKLIK (°C)‘ 20 ‘ NEM (%) 60 BASING {mbar) -
MESAI ) BLCUM SONUGLARI (m/s?)
NO/SAAT MARUZIVET/BLGUM 480/420/9 SERI NO —
SURESi (dk) EKSENLERIN TITRESIM DUZEYLER L 2. 3.
BOLUM/YAPILAN i5 | F SALON DOKUMA OPERATGR DOKUMA MAKINASI X 0,104 0,94 0,0604
N 20781 Y 0,0192 0,00411 0,0666
Kisi TUNCAY ARIKAN
2/ z 0,0212 0,00412 0,00671
10:28
10:31 iN TITRESIM DU i
o EKSENLERIN TITRESIM DUZEYLERININ ORTALAMASI (m/s?) - To Ag) Maruziyet Eylem/ Sinir
’ { dk) { dk) {m/s?) Degeri (m/s?)
X \ z
0,04813 0,03408 0,04457 420 480 0,0753 0,5 1,15

VINSILAVL HA IV INDTING v
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Cizelge 4.4. Tiim Viicut Titresim Ol¢iim Sonuclar1 ve Y&netmelik Siir Degerleri

VINSILIVL HA AV INODTNG 't

o o CIHAZ VE BLCUM SONUGLARI
BLCUM BILGILER] VE BELUMDE CALISANIN BILGILERI
ORTAM $ARTLARI| SICAKLIK [°C)‘ 28 ‘ NEM (%) 90 BASING (mbar) -
MESAI ) OLGUM SONUGLARI (m/s?)
NO/SAAT MARUZIYET/SLCUM 480/420/9 SERI NO .,
SURESI (dk) EKSENLERIN TITRESIM DUZEYLER 1 2 3.
BOLUM/YAPILAN i$ | F SALON DOKUMA OPERATOR DOKUMA MAKINASI X 0,105 0,0522 0,0248
B ) 20781 Y 0,017 0,004 0,00665
Kisi HAYRI CINAR
3/ z 0,00854 0,00419 0,00673
10:39
10:42 iN TITRESIM DU ini
104 EKSENLERIN TITRESIM DUZEYLERININ ORTALAMASI {m/s?) - To A) Maruziyet Eylem/ Simir
! ( dk) ( dk) (m/s?) Degeri (m/s?)
X Y z
0,04175 0,02013 0,01273 420 480 0,0547 05 1,15
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Cizelge 4.5. Tiim Viicut Titresim Ol¢iim Sonuclar1 ve Y&netmelik Siir Degerleri

OLCUM BILGILERI VE BOLUMDE GALISANIN BILGILERI

CIHAZ VE 8LGUM SONUGLARI

ORTAM SARTLARI SICAKLIK (°C)‘ PE! ‘ NEM (%) 40 |BASING (mbar) -
MESAI ) BLCUM SONUGLARI {m/s?)
NO/SAAT MARUZIVET/OLGUM 480/420/9 SERi NO —
SURESI (DK) EKSENLERIN TITRESIM DUZEYLER L 2 3.
BOLUM/YAPILAN i | F SALON DOKUMA OPERATOR DOKUMA MAKINASI X 0,0211 0,00421 0,00703
N N 20781 Y 0,0105 0,00469 0,00699
Kisi YUNUS EMRE CIEER
af z 0,0126 0,00458 0,00702
10:50
10:53 iN TITRESIM DU i
o EKSENLERIN TITRESIM DUZEYLERININ ORTALAMASI (m/s?) - To Ag) Maruziyet Eylemy Sinir
’ { dk) { dk) (m/s?) Degeri (m/s?)
X \ z
0,01473 0,00449 0,00701 420 480 0,0197 0,5 1,15

VIASILIVL HA IV INOTNA 't
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4.BULGULAR VE TARTISMA Ozan KESCI

Cizelge 4.2, Cizelge 4.3, Cizelge 4.4 *i yorumlamak gerekirse Svantek 958
Ol¢tim cihaziyla 23 °C sicaklikta, %40 nem degerinde ve hava akim hizinin
olmadig1 dokuma salonu ortam sartlarinda (480 dakika mesai siiresinin yemek ve
cay molalart hari¢ 420 dakika 6l¢iim yapilan alanda bulunma siiresi, maruziyet
stiresi) 4 c¢alisan iizerinde li¢ defa {iger dakika boyunca 6lgiim yapilmustir.

Cizelge 4.2, Cizelge 4.3, Cizelge 4.4 ve Cizelge 4.5’te verilen Olglim
sonuglart i¢in 28743 say1 ile 22/08/2013 tarihinde yiirlirliige giren Calisanlarin
Titresimle Ilgili Risklerden Korunmalarina Dair Yonetmelik’te Biitiin Viicut
Titresimi Maruziyetin Degerlendirilmesinde bulunan acgiklamaya gére TS EN
1032+al:2011 ve TS ISO 2631-1 standartlarina uygun olarak yapilan
hesaplamalarda 1,4 Wd k; faktorli hesaba katilmistir. Yapilan hesaplamalara gore
yonetmeligin uygulanmasi bakimindan maruziyet eylem sinir degerine gore
uygundur ancak isletme asagidaki uygulamalar1 kendi biinyesinde uygulayarak

calisma ortaminin daha saglikli hale getirebilir.

1) Caligsanlarin titresime maruz kalmayacaklarn sekilde calisma sekilleri ve
kullanilan araglar (is ekipmanlarinin) se¢mek ya da yeniden tasarlamak,

2) Is ekipmani satin alma noktasinda titresim emisyonuna ve yaptigi ise
uygunluguna dikkat etmek,

3) Yiiksek titresim yayan ekipmam tespit ederek bunlar1 stirekli kullanan
caliganlar belli periyotlarla rotasyon yaparak calisanlarin maruz kaldiklar
titresimi azaltmak ve operatorlere her 1-2 saatlik calisma igin 10-15
dakikalik dinlenme molalar1 vermek,

4) Yiksek hizlarda g¢alisan dokuma makinalar1 titresim emici malzeme
tizerine kurulum yapilarak bina zemini ile dogrudan temasi kesmek,

zemine iletilen titresim degerinin azaltmak.

4.3. Termal Konfor Ol¢iim Bulgular
Dért isletme ¢alisanin calistigi alanlarda yapilan Termal Konfor Olgiim

Degerleri Cizelge 4.6’da verilmistir.
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Cizelge 4.6. Termal Konfor Ol¢iim Sonuglari Tablosu

Olgiim Bilgileri ve Balimde Calisan Bilgileri

Hesaplanan Sonuglar

NofSaat | Calisan Bélim /Yapilan i Mesai/Maruziyet/Olgiim Siresi (dk)| Ta (°C) | Tr(°C) |Hava Akim Hizi (m/sn)| RH% |Met (W/m?)| Giyilen Kiyafet Tirii | PPD | PMV | WBGT
1/09:10-10:10 | 1. Calisan|A Salon Dokuma Operatér 430/420/60 19,2 19,1 0,08 66,6 16 1 88 0,43
2/10:20-11:20 | 2. Caligan |C Salon Bzgii Operatir 480/420/60 163 | 154 0,15 50,1 16 1 87 | 04

:1) 3/11:23-12:23 |3. Caligan |E Salon Dokuma Operatér 480/420/60 26,8 218 0,2 89 16 1 61,4 1,69
4/12:24-13:24 |4. Caligan |F Salon Dokuma Operatér 480/420/60 24 239 0,22 91,7 1,6 1 21 0,87

VINSILIVL HA IVINODTNG 't
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4.BULGULAR VE TARTISMA Ozan KESCI

Olgiimler TS EN ISO 7730 standardi kapsaminda PMV (Tahmin
Edilen Ortalama Oy) ve belirlenen PMV degerine yiizdesel oran olarak elde
edilen PPD (Kisisel Memnuniyetsizlik Yiizdesi) degerleri belirtilmistir. TS
EN ISO 7730 standardinda belirtilen PMV degerlerinin +2 ile -2 degerleri
araliginda yer almasi c¢aligma ortaminin i1liman oldugunu belirtmektedir.
Degerlerin +2 degerinin iizerinde yer almasi durumunda TS EN 27243
standardi kapsaminda WBGT (Islak Hazne Kiire Sicakligl) O6l¢limiiniin
yapilmasi gerekmektedir ancak yapilan O6l¢iim sonuglarina gore ortam
sartlarinin 1liman olmasi sebebiyle WBGT o6l¢limiine ihtiya¢ duyulmamastir.

Cizelge 4.6° ya gore dort farkli salonda ¢alisan dort isletme calisanin (480
dakika mesai siiresinin yemek ve ¢ay molalari hari¢ olarak 420 dakika maruziyet
siiresi olmak kaydiyla) bulundugu ortamda altmisar dakika ol¢tim yapilmistir. 1.
calisana gore Cizelge 4.6’y1 yorumlamak gerekirse, % 66.6 nem degerinde, 0,08
m/s hava akim hizuinda, 1,6 Met (metabolik oran, viicut yiizey alani bagina
watt cinsinden etki eden biiytikliiktiir) ve Ta:19,2 °C ortam sicakliginda, Tr:19.1 °C
(Kiire sicakligi, siyah renkli 1s1 emici bir kiirenin merkezine yerlestirilmis bir
sensor tarafindan gerceklestirilen 6l¢iim sonucu) sicakliginda, 8.8 PPD (ortamda
calisan kisilerin ortamdan memnuniyetsizlik yiizdesi) ve 0,43 PMV (Tahmini
Ortalama Oy, 6lglim yapilan alani/oday1 kullanan kisinin, 6znel degerlendirmesi
olabilecek bir parametre) olarak Slgiilmiistiir.

Not: Kiyafet bilgileri de sonucu etkileyen parametrelerden oldugundan
dolay1 ol¢lim yapilan ortamda c¢alisanlarin kiyafet bilgileri de standart
tablolarindan secilerek cihaza veri girisi yapilmig ve bu veriye gore ol¢lim
sonuglar1 cihaz tarafindan hesaplanmistir.

Cizelge 4.6’da verilen 6l¢iim sonuglar1 28710 sayi ile 17/07/2013 tarihinde
yiiriirliige giren Isyeri Bina ve eklentilerinde Alinacak Saglik ve Giivenlik

Onlemlerine Iliskin Yonetmelik’te EK- Ortam Sicakligi 19. Madde de Isyerlerinde
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4.BULGULAR VE TARTISMA Ozan KESCI

termal konfor sartlarinin oOlgiilmesi ve degerlendirilmesinde TS EN 27243
standardin atifta bulundugu TS EN 7730 Metodunda bulunan Noktali Termal His
Olgegi araliklarina gore (+2,00/-2,00) &lgiim sonuglari uygundur (PPD VE PMV
degerleri) ancak yine de isletmeye asagidaki gozlemleri aktarmakta is sagligi ve

giivenligi agisindan fayda vardir. Bunlar;

1. Termal konfor unsurlarmin c¢alisanlar tarafindan bilinglendirilerek
egitimlerinin saglanmasi ilk basamak olabilir.

2. Caligtlan ortam sartlarnin, iklimlendirme sistemleri uygun hale
getirilebilir.

3. Calisanlar, calisma esnasinda terleme yoluyla kaybettikleri sivi, tuz
potasyum gibi elementlerin saglanmasi amaciyla dinlenme saatlerinde
yiyecek ve i¢ecek temin edilebilir.

4. Calisanlarin yas, cinsiyet ve metabolik durumlart g6z Oniinde
bulundurularak uygun islerde ¢alistirilmalidir.

5. Kisilerin ¢aligma ortamlarina gére uygun is kiyafetleri temin edilmelidir.

6. Termal dengeyi degistirecek makine ekipmanlarinin yalitimlari kontrol

edilmelidir.
4.4. Aydinlatma Ol¢iim Bulgular:

Isletmede calisan 10 is gorenin bulundugu ortamlarda yapilan Aydinlatma

Olgiim Degerleri Cizelge 4.7 ve Cizelge 4.8’de verilmistir.
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Cizelge 4.7. Aydmlatma Olgiim Sonuglari ve Yénetmelik Sinir Degerleri
OLCUM VE CIHAZ BILGILERI

VINSILIVL A AV INODT1Ng ¥

SERI NO/CIHAZ [ [ KULLANILAN STANDART
LUXMETRE TES 1339 ‘ ‘ TS EN 12464-1:2013; TS EN 12464-1.2011:2012
BOLUMDE CALISAN VE BLCUM BILGILERI
No/Saat |Calisan  |Béliim/Yapilan is |Mesai/Maruziyet/Olgiim siiressi (dk) atma Ortami/ Kaynag Ortam Sartlan Olgiim S ¢lari ve Ortalamasi (Liiks) |Ref. Num. Sinir Degerleri (Liiks)

Sicaklik (°C) 20 [1. 810
Basing (mbar) - |2 820

1/10:55 |1. Calisan | A Salon Dokuma 480/2 Yapay+Florasan Nem (%) 66 |3. 850 5.23.4 500
Hava Akim Hizi (m/s)| 0,1 4. 830
ort 827,5
Sicaklik (°C) 20 [1. 790
Basing (mbar) - |2 800

2/11:10 | 2. Galisan | A Salon Dokuma 480/2 Yapay+Florasan Nem (%) 66 |3. 820 5.23.4 500
Hava Akim Hizi (m/s)| 0,1 4. 830
- ort 810
W Sicaklik (°C) 22 |1 750
Basing (mbar) - |2 780

3/11:20|3. Galisan | B Salon Dokuma 480/2 Yapay+Florasan Nem (%) 70 (3. 800 5.23.4 500
Hava Akim Hizi (m/s) | 0,12 4. 830
ort 790
Sicaklik (°C) 22 |L 700
Basing (mbar) - |2 750

4f11:25 (4. Calisan| B Salon Dokuma 480/2 Yapay+Florasan Nem (%) 70 |3. 800 5.23.4 500
Hava Akim Hizi (m/s)| 0,1 [— 850
ort 775
Sicaklik [°C) 19 |1 400
Basing (mbar) - |2 410

5/11:30|5. Galisan | C Salon Dokuma 480/2 Yapay+Florasan Nem (%) 50 |3. 420 5.23.2 300
Hava Alam Hizi (m/s) | 0,05 4. 430
ort 415

[OSdY uezQ
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Cizelge 4.8. Aydimlatma Olgiim Sonuglari ve Yénetmelik Sinir Degerleri

OLCUM VE CIHAZ BILGILERI

SERI NO/CIHAZ
LUXMETRE TES 1339

KULLANILAN STANDART

TS EN 12464-1:2013; TS EN 12464-1.2011:2012

BOLUMDE CALISAN VE DLCUM BILGILERI

NofSaat |Calisan  |Balim/Yapilan is| Mesai/Maruziyet/Ol¢lim siiressi (dk) ydinl Ortami/ Kaynaginin Tird Ortam Sartlar Ol¢iim Sonuglari ve Or (Liiks) |Ref. Num. Sinir Degerleri (Lilks)
Sicaklik (°C) 20 1. 700
Basing (mbar) L 500
6/11:35 | 6. Caligan | C Salon Dokuma 480/2 Yapay Florasan Nem (%) 50 |3, 400 5223 300
Hava Akim Hizi (m/s) | 0,1 L] 300
| ort 475
| Sicaklik (2€) 17 | 700]
Basing (mbar) - | 720
7/11:40 | 7. Calizan | D Salon Dokuma 480/2 Yapay+Dogal Florasan Nem (%) 45 3. 730 54.1 100
Hava Akim Hizi (m/s) | 0,16 i 590
ort 760
Sicaklik (2C) 18 1. 750
Basing (mbar] e I 760
8/11:50 | 8. Calizan |D Salon Dokuma 480/2 Yapay+Dogal Florasan Nem (%) 47 3. 780 5234 100
Hava Akim Hizi (m/s) | 0,1 4. 20
| ort 772
Sicaklik (2C) 26 1. 690
Basing (mbar) - |2 800
9/12:00 | 9. Calizan | E Salon Dokuma 480/2 Yapay Florasan Nem (%) 20 |3, 850 5234 500
Hava Akim Hizi (m/s) | 0,15 4. 0
ort 810
Sicaklik (2C) 27 1. 720
Basing (mbar] - | 780
10/12:10(10. Calisan | E Salon Dokuma 480/2 Yapay Florasan Nem (%) 85 |3, 800 5234 500
Hava Akim Hizi (m/s) | 0,1 L 10
ort 77

VIANSILAVL HA AV INOTNd ¥
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4.BULGULAR VE TARTISMA Ozan KESCI

Cizelge 4.7 ve Cizelge 4.8’¢ gore bes farkli salonda on igletme ¢alisanin
(480 dakika mesai siiresinin yemek ve cay molalar1 hari¢ olarak 420 dakika
maruziyet siiresi olmak kaydiyla) bulundugu ortamda ikiser dakikadan 4
aydmlatma Olglimii yapilmistir. 1. galisana gore Cizelge 4.7°yi yorumlamak
gerekirse, %66 nem degerinde, 0,1 m/s hava akim hizinda, 20 °C ortam
sicakliginda, ortam ozelliklerini belirlemek i¢in kullanilan EN 12464-1: 2011
Standardina Gore En Az Aydinlik Diizeyleri Tablosuna gore ortamda minimum
500 lLiiks sinir deger iken, 6l¢iimlerin ortalamasi 827,5 liikks olarak olgiilmiistiir.

Cizelge 4.7 ve Cizelge.8’ de verilen 6l¢lim sonuglaria gore 28710 say1 ile
17/07/2013 tarihinde yiiriirliige giren Isyeri Bina ve Eklemtilerinde Almacak
Saglk ve Giivenlik Onlemlerine iliskin  Yonetmelik’te  isyerlerinin
aydmlatilmasinda TS EN 12464-1:2013; TS EN 12464-1.2011:2012; standartlari
esas alinip siir degere gore uygundur ancak fazla aydinlatmanin oldugu yerlerde
bulunmaktadir. Bu durumda is sagh ve giivenligi bakimindan uygun degildir.
Ozellikle ¢ok aydinlatma isletme galisanlarmin goz saghigmin bozulmasi, goz
kurulugu, migren gibi hastaliklari tetikleyebilir. Bu sebeple isletme ¢alisanlara sinir
degerlere yakin bir aydinlatilmis ortam sunmasi tavsiye edilir. Bu durum is sagligi

ve glivenligi agisindan gereklidir.
4.5. Kisisel Solunabilir Tozlarin Konsantrasyonu Ol¢iim Bulgular:

Isletmede calisan 3 is gorenin bulundugu ortamlarda yapilan Kisisel

Solunabilir Tozlarm Konsantrasyonu Ol¢iim Degerleri Cizelge 4.9°da verilmistir.
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Cizelge 4.9. Kisisel Solunabilir Tozlarm Konsantrasyonu Ol¢iim Sonuglari ve Yonetmelik Sinir Degerleri

Olgiim Bilgileri ve Boliimde Calisan Bilgileri Cevre Sartlan
Mesai/Maruziyet Stresi/ Sicaklik | Basing Nem Hesaplanan Deger | Tozla Miicadele Yonetmeligi

No/Saat | Calgan |B&lim | Olgiim Siiresi Cihaz |(°C) (mmHg) (%) (mg/m?) (mg/m?)
1/12:10- |1 Doku L4052
16:10 Calisan | ma 480/420/240 53 34 7444 90 0,39
2/12:10- |2 Doku L4052
16:10 Calisan | ma 480/420/240 53 33 7444 85 0,39 >
3/12:10- | 3. Doku L4052
16:10 Calisan | ma 480/420/240 53 35 7444 90 0,32

VIANSILAVL HA AV INOTNg ¥
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4.BULGULAR VE TARTISMA Ozan KESCI

Cizelge 4.9’a gore ¢ isletme calisanin (480 dakika mesai siiresinin yemek
ve c¢ay molalar1 hari¢ olarak 420 dakika maruziyet siiresi olmak kaydiyla)
bulundugu ortamda 240 dakika olarak 3 6l¢iim yapilmistir. 1. galisana gore
Cizelge 4.9’yi yorumlamak gerekirse, % 90 nem degerinde, 744,4 mmHg basingta,
34 °C ortam sicakliginda solunabilir tozlarm konsantrasyonu maksimum 5 gr/m’
olmasi gerekirken 0,39 gr/m’ olarak Sl¢iilmiistiir.

Cizelge 4.9’ da verilen 6l¢giim sonuglarina gore 28812 say1 ile 05/11/2013
tarithinde ylrlrliige giren, Tozla Miicadele Yonetmelikte EK-1 Toz Mesleki
Maruziyet Smir Degerleri Tablosunda Solunabilir Toz Miktar1i TWA/ZAOD
(mg/m®) sonuglart sinir degerine uygundur. Yine de isletme, ¢alisanlarma daha iyi

bir ¢calisma ortami saglanmak adina bazi iyilestirmeler yapabilir. Bunlar;

e Toz meydana getiren islemlerde yas metod kullanilmast,
e Toz meydana getiren islemlerde kapali caligma sistemi kullanilmast,
e Uygun havalandirma sisteminin kullanilmast,

e Iscilerde fazla solumanin 6nlenmesidir.
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4.BULGULAR VE TARTISMA Ozan KESCI
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5. SONUCLAR VE ONERILER Ozan KESCI

5.SONUC VE ONERILER

5.1. Sonuglar

Bu caligmada is sagligi ve giivenligi kavrami, dokuma islemleri, dokuma
isletmelerinde i3 sagligi ve giivenligini etkileyen fiziksel cevre faktorleri
aragtirilmigtir. Calisma kapsaminda dokuma, dokuma hazirlik, ham bez kalite
kontrol, makina bakim gibi dokuma islemleri yapilan dokuma salonlarinda
caliganlara fiziksel risk etmenlerinin Sl¢iimii ve degerlendirilmesi yapilmistir.
Sonuglar o6l¢iim standartlarina gore degerlendirilmis, uygun olmayan O&lgiim
sonuglarini uygun hale getirilmesi i¢in gerekli calismalar1 yapmasi adina segilmis
isletmeye tavsiyelerde bulunulmustur.

Bu tez kapsaminda yapilan Ol¢iim sonuglar1 sanayide uygulanabilirligi
sebebiyle fiili olarak dokuma isleminde is sagligi ve giivenligi yoniinden dokuma
salonunda olmasi gereken verilerin bir kismini1 icermektedir. Bu sebeple tez
kapsaminda kullanilan veriler direkt olarak dokuma sanayisinde calisan isletmelere
uygulanabilirligi a¢isindan yol gosterici olabilir.

Is saghg ve giivenligi ¢alisan, isveren ve devletin beraber yer aldig
sistemli ve bilimsel ¢alismalar toplulugundan olugmaktadir, birbirinden bagimsiz
disiinmek imkansizdir. Devlet bu konuda sinirlari yasalarla ¢izmistir. Tez
caligmasi yapilan isletmeye ve ¢alisanlarina devletin koydugu yasalar ¢ergevesinde
is saglig1 ve gilivenligi konusunda tespit edilen tehlikelerin dnlenmesi ve ortaya
¢ikan risklerin azaltilmasi amaciyla bazi 6nlemler asagida verilmistir.

Oncelikle isletmenin is giivenligi uzmanlari ve is yeri hekiminin is saglig
ve glivenligi konusunda tiim calisanlara belli araliklarla, belli bir plan dahilinde is
saglig ve is giivenligi egitimleri diizenlemesi gereklidir. Bu egitimlerle is sagligi
ve glivenligi konusunda ¢alisanlarin kiiltiirleri artirilarak tehlikelerin 6nlenmesi ve
ortaya ¢ikan risklerin azaltilmasi saglanabilir.

Secilmis dokuma isletmesinde c¢alisma ortaminda bulunan fiziksel ve

kimyasal risklerin belirlenmesini amacglayan bu calismada, Kisisel Maruziyet
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5. SONUCLAR VE ONERILER Ozan KESCI

Giiriiltii  Olgiimleri, Kisisel Titresim Maruziyeti, Termal Konfor Olgiimleri,
Aydmlatma Olgiimleri, Kisisel Solunabilir Tozlarm Konsantrasyonu Olgiimleri
yapilmisti. Bu sonuglara gore igletme ilk olarak verilen Onerileri de kullanarak
giiriiltii problemini ¢ozmelidir. Ayrica 6l¢iim sonuglari standartlar dahilinde ¢ikmig
olmasma karsiik Kisisel Titresim Maruziyeti, Termal Konfor Olgiimleri,
Aydmlatma Olgiimleri, Kisisel Solunabilir Tozlarn Konsantrasyonu Olgiimleri

sonuglarini tavsiyelere uyarak daha da diizeltebilir.

5.2. Sonraki Cahsmalara Oneriler

Bu c¢aligmada, Adana’da secilmis bir dokuma isletmesinde fiziksel risk
etmenlerinin degerlendirilmesi lizerine uygulamali bir calisma yapilmisti. Calisma
ortaminda bulunan fiziksel ve kimyasal risklerin belirlenmesi amaci ile giiriilti,
titresim, termal konfor, aydmlatma ve toz konsantrasyonu oOl¢iimleri, ilgili
standartlar esas alinarak degerlendirilmisti. Secilen isletmede, diger fiziksel ve
kimyasal risk etmenleri de standartlara gore dlgiilerek incelenebilir. Calisanlarin i
sagligi ve gilivenligi farkindaligina yonelik tespit caligmalar1 yapilabilir. So6z
konusu isletme, Adana’da biiyiik bir isletme olarak iplik iiretim tesisi ve terbiye
tesisi gibi is glicii kapasitesi yliksek bir isletme olarak géz oniine alindiginda, diger
tesislerin de ¢aliganlar agisindan fiziksel ve kimyasal risk etmenleri 6l¢iilerek elde

edilen sonuglarin degerlendirilmesi ile isletmeye dnemli bir katki saglanabilir.
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